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АННОТАЦИЯ 
 
В данной БР представлена разработка композиционного решения и 
технологии изготовления фантазийного браслета «Коралловый риф». Браслет 
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состоит из кожаной основы — браслета, латунной накладки и вставок 
кабошонов коралла (его заменителя — подкрашенной эпоксидной смолы).  
Для изготовления изделия требуется сначала разработать эскиз, 
выбрать материал, а также множество вспомогательных материалов и метод 
его обработки.  
Целью данной БР является выбор композиционного решения и 
технологии изготовления фантазийного браслета «Коралловый риф». 
Задачей является развитие творческого мышления, изучения основных 
этапов, создания формы и декоративного оформления ювелирных изделий, 
изучение приемов гармонизации композиции и цветовых решений в дизайне 
ювелирных изделий, получение теоретических основ и приобретение 
практических навыков для выполнения проектной работы. Рассматриваются 
различные виды композиционного решения ювелирных изделий и с целью 
развития информационной базы и профессиональных знаний в области 
проектирования современных художественных изделий. 
В первой главе представлена художественная часть. В ней описывается 
история возникновения украшений, от этапов развития человечества до 
наших дней. А так же эволюция развития браслетов и особенности этих 
украшений в различных эпохах.  
Описаны основные виды браслетов. А так же модные тенденции 2016 г. 
Во втором разделе представлена общая часть. Разработка 
композиционного и цветового решения, а так же эргономика. Описан выбор 
дизайна, разработка эскиза фантазийного браслета «Коралловый риф».  
Рассмотрены варианты цветовой гаммы на эскизах, выбраны 
естественный золотистый для латуни, а так же темно- коричневый цвет 
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патины, коралловый, алый и светло- персиковый цвет для кабошонов и 
теплый коричневый для кожаной основы.  
Описан стиль фантазийного браслета, отображены законы композиции 
и «золотого сечения». 
Рассмотрены состав, строение, химические и физические свойства 
коралла. Описаны наиболее распространенные имитации коралла, а так же 
способы отличия от натурального материала. Безопасность и 
технологические особенности эпоксидной смолы. Рассмотрены 
технологические характеристики, свойство и состав латуни марки Л63. 
А так же рассмотрены характеристики вспомогательных материалов, 
необходимых для создания данного изделия.  
Представлено оборудование и инструменты, которые понадобились для 
создания накладки из латуни. 
В третьем разделе рассмотрена технологическая часть. 
Технологический процесс изготовления латунной накладки и вставок 
из эпоксидной смолы. Описаны и проиллюстрированы процессы создания 
восковой мастер - модели, резиновой пресс- формы, формовки, литья, 
доводочных работ, процесс изготовления кабошонов из эпоксидной смолы, 
закрепка и сборка фантазийного браслета «Коралловый риф».  
Рассчитана масса браслета. Отдельных частей и изделия в сборе, а так 
же подсчитана масса с учетом выхода годного.  
Подсчитана трудоемкость в часах (сколько было потрачено времени на 
изготовление браслета «Коралловый риф»). И методы сокращения времени, 
необходимого для изготовления данного изделия. 
Сделан вывод на основе всех полученных данных.  
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                                                ВВЕДЕНИЕ 
В БР было разработано композиционное решение и описана 
технология изготовления браслета.  
Первая часть содержит историческую справку. 
Вторая часть БР является общей частью и содержит пункты:  
разработка эскиза, выбор и характеристика основных и вспомогательных 
материалов, оборудования и инструментов, а так же выбор способа 
технологии изготовления. 
В третьей части описана и проиллюстрирована технология 
изготовления фантазийного браслета, выбранным методом литья. 
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1 Художественная часть 
 
1.1 История украшений 
 
По предположению учёных, самые первые украшения появились в 
период Палеолита. Доказательством этого являются находки, найденные 
археологами в Южной Африке. Это морские раковины с пробитыми 
отверстиями. Скорее всего, они использовались в качестве оберега и носили 
ритуальный характер.  
Аксессуары могли рассказать об общественном положении владельца, 
ведь изначально украшать себя начали именно мужчины, а не женщины, а с 
развитием религии, украшениям отводится роль защитника от злых сил.  
В результате развития человечества история украшений так же 
получает свое развитие, со временем люди научились обрабатывать металлы.  
Наиболее распространенным металлом в Древнем Египте являлось 
золото. Свою популярность оно приобрело за счет легкости обработки, 
долговечности и красоте. Доступным его делало расположение нескольких 
крупных месторождений на территории государства. Жители страны 
фараонов придавали украшениям сакральное значение, именно поэтому 
носили их абсолютно все, независимо от пола, возраста и социального 
положения.  
Гребни для причесок и детали браслета изготавливали и из железа, но 
оно являлось гораздо более ценным и редким металлом, нежели золото, так 
же создавались изделия и из серебра, добывавшегося на месторождениях 
царства, а так же из электрума. Этот материал представлял собой сплав 
серебра и золота, а внешне напоминал платину. 
Египтяне использовали уже известные поделочные камни: гранат, 
сердолик, аметист, наиболее высокой ценностью обладал лазурит. Большой 
популярностью в Египте в то время пользовался и горный хрусталь. 
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Простому народу его заменяло прозрачное или цветное стекло, пример 
такого изделия содержит рисунок 1. 
 
Рисунок 1 – Украшения Древнего Египта 
 
Одним из самых древних и излюбленных украшений египтян были 
шейные ожерелья. Они изготавливались из бисера, золотых пластин или 
подвесок разной формы.  
Огромной популярностью среди населения пользовались браслеты. Их 
изготавливали из различных материалов — от кости животного до 
стеклянных бусин. Носили браслеты на предплечьях, запястьях и лодыжках. 
Женские ножные браслеты иногда украшались металлическими 
бубенчиками, которые мелодично звенели при движении, благодаря чему 
походка становилась мягкой и женственной. Нередко браслеты украшали 
Оком Гора, оно служило оберегом и защищало как мужчину, так и женщину 
от злых духов и несчастий. 
Аксессуары в Древнем Риме и Греции так же изготавливали из золота и 
серебра. В 27 г. до н.э. — 476 г. н.э. в Риме происходит расцвет ювелирного 
дела. В это время разрешалось демонстрировать все свои драгоценности. У 
греческих представителей знати кольцо так же, как и в Древнем Египте, 
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являлось знаком высокого положения в обществе. Со временем кольца 
трансформировались в светские украшения. 
Состоятельные женщины в Риме были усыпаны прекрасными 
украшениям, примером украшения служит рисунок 2. Ведь, как и во всех 
Древних цивилизациях драгоценности говорили о высоком социальном 
статусе женщины. Простолюдинки могли себе позволить носить серьги и 
браслеты из дешевых металлов или стеклянных бусин. 
 
Рисунок 2 – Украшения Древнего Рима. Золото и стекло, 2 – 3в н. э 
 
В Древнем Риме были популярны изумруды и жемчуга. Римлянки всех 
возрастов мечтали иметь украшение из гроздьев жемчуга, называемые "слезы 
нимф". 
Именно в Древнем Риме зародилась тенденция на несколько проколов 
в ушах для сережек. Богатые римлянки надевали по несколько пар сережек за 
раз, показывая тем самым свою состоятельность. 
Шею было принято украшать ожерельями и цепочками, на которые 
крепили кулоны разной формы, что, несомненно, подтверждает искусность  
мастеров того времени.  
 Так как одежда имела свою специфику, накидки драпировали 
фибулами и булавками из драгоценных металлов, а на бедрах женщины 
носить цепочки. 
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Волосы собирали заколками, инкрустированными драгоценными 
камнями. Наиболее тонкой работой мастера считались гребни из 
слоновой  
кости, на которых была выгравирована инсценировка мифов. 
Перстень с печаткой является самым известным украшением 
состоятельных мужчин. Носили его на безымянном пальце левой руки, а 
изготавливали из золота. Немного позже популярность набирают вставки в 
перстни из камней — геммы. 
На Руси, еще до рождения ребенка собирался специальный совет, 
выбирающий, что будет носить ребенок, а после рождения надевали бусы на 
шею. 
Так же украшениям была отведена роль половой идентификации, так 
как до 8 лет детей было принято одевать одинаково. Достигнув этого 
возраста, девочкам прокалывали уши, сережками служили перья гуся, а 
мальчикам прокалывали левое ухо и вдевали серьгу. Считалось, что прокол 
левого уха избавит мужчину от грыжи.  
После смерти на Руси существовал запрет класть украшения умершего 
в гроб, иначе  по преданию аксессуары превращались в змей и обвивались 
вокруг шеи. 
В средние века  церковь становится основным заказчиком ювелирных 
изделий. Личные украшения жителей Европы почти не сохранились, а 
отрицание радостей земного тела выразилось в сокращении количества 
украшений. 
Эпоха Возрождения характерна тем, что изделия  того времени  
являлись знаком, указывающим на положение в обществе и являлись 
признаком роскоши.  
Далее эпоху Возрождения сменяет эпоха Барокко, конец XVII и 
середина XVIII вв. В моде крупные броши и кольца, усыпанные рубинами и 
изумрудами, пример содержит рисунок 3. 
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Рисунок 3 – Колье в стиле Барокко 
 
Со временем на смену пышным и симметричным украшениям барокко 
приходят изящные и изысканные, с тонким орнаментом изделия в стиле 
рококо. Этот стиль нашел яркое художественное воплощение в ювелирном 
деле. Именно во времена рококо начала свое повсеместное распространение 
бриллиантовая огранка алмазов. Особой популярностью пользуется 
бриллиантовое колье, что связанно с модой на глубокое декольте.  При 
выборе изделий уделяют внимание критерию комфорта и удобства. 
В период классицизма, середина XVIII начало XIX вв., идеалом для 
подражания в ювелирном деле становится древнегреческое искусство. На 
смену разноместным украшениям приходят комплекты в одном стиле — 
парюры. XVII-XVIII вв. стали периодом возникновения первых школ 
ювелирного искусства. Наиболее известны европейские школы и 
Петербургская школа Фаберже. Использование аксессуаров стало 
прерогативой прекрасного пола.  
В эпоху романтизма, с развитием технологий и ростом уровня жизни, 
украшениями стал интересоваться средний класс. Отличительной чертой 
этой эпохи является тонкая работа ювелиров, примером является украшение 
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на рисунке 4. В этот период появляются всемирно известные ювелирные 
бренды: Tiffany & Co в Америке, Cartier во Франции, Bulgari в Италии. 
 
Рисунок 4 – Кольцо в стиле эпохи романтизма 
 
В конце XVIII вв. появляются украшения из стекла, керамики и камня, 
называемые бижутерия, что в переводе с французского, означает «подделка, 
обман». Ювелиры, работающие с дешевыми материалами, стали называться 
«бижутеры». Дамы умело пользовались фальшивыми украшениями, так как 
появляться в свете в открытом платье без украшений считалось 
непозволительно. 
Для мирового искусства ХХ века, характерно многообразие стилей и 
направлений: модерн, авангард, конструктивизм, арт-деко. 
К концу XIX века формируется стиль модерн. С самыми последними 
тенденциями публика могла ознакомиться благодаря модным журналам. 
Мода перестала быть привилегией только обеспеченных классов. 
Наибольшим спросом пользуются мастера, создававшие индивидуальные 
украшения, примером служит рисунок 5. 
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Рисунок 5 – Брошь в стиле модерн 
 
Во второй половине XX века, в России образовались четыре 
самостоятельные группы по созданию ювелирных украшений. Первый пласт 
— народный промысел, в котором использовали в основном скань и 
недорогие металлы, которые покрывали оксидированным серебром. Вторая 
группа представляла промышленность и изготавливала золотые и серебряные 
изделия массового производства, с использованием поделочных, ювелирно-
поделочных и ювелирных камней. Цены на такие изделия зависели от 
стоимости пришедших на них материалов, а не от художественного 
оформления. В третью группу входили изделия любителей, изготавливавших 
недорогие украшения с эпигонским уклоном, то есть подражающие уже 
известным стилям. Авторское искусство занимало четвертый пласт, оно было 
представлено в России не одним десятком мастеров, именно в это время 
появляется два направления в изготовлении ювелирных украшений: 
традиционное и авангардное.  
В советский период русское ювелирное искусство проходит путь от 
становления до утверждения себя как самостоятельного вида искусства. 
Мастера начали осваивать новые современные материалы, такие как сталь, 
пластмассы, титан и синтетические стекло. Ограничение возможности 
работы, с традиционными для ювелирного искусства материалами и, 
следовательно, с традиционными техниками, направило интерес художников 
к творчеству, связанному с новой эстетикой дизайна.  
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На рубеже XX-XXI веков в ювелирной промышленности широко  
используются компьютерные технологии, позволяющие создавать 
неповторимые стили и модели. Применение печатающих установок 
значительно снижает трудоемкость при изготовлении украшений.  
Аддитивные технологии занимают особое место в ювелирной 
промышленности, пример технологий содержит рисунок 6. 3D-печать 
позволяет создавать мастер-модели практически идеального качества из 
выжигаемых полимеров и воска. Остается лишь использовать мастер-модели 
для создания форм и, собственно, отливки готовых изделий. Результатом 
становится значительная экономия времени и средств. Соответственно, все 
большую популярность приобретают качественно выполненные изделия, а 
некоторые украшения становятся произведением искусства. 
 
Рисунок 6 – Аддитивные технологии в ювелирной промышленности 
 
1.2 Знаменитые ювелирные бренды XXI века 
Карл Фаберже и ювелиры его фирмы создали первое яйцо в 1885 году. 
Это был заказ императора Александра III как пасхальный сюрприз для его 
жены Марии Фёдоровны. В Европе, ювелиры того времени придерживались 
стилей ренессанс, рококо, ампир. Фаберже не побоялся экспериментировать 
в новой художественной системе – модерне, для которого были характерны 
бледно-пастельные тона, изогнутые линии и технические инновации. 
Модерн полностью «взорвал» ювелирный мир, основой стиля стал 
художественный вкус, а не стоимость материалов. Если ранее украшения 
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делали из золота высшей пробы, драгоценных камней первой категории: 
бриллиантов, изумрудов, рубинов, сапфиров и жемчуга, то на рубеже ХIХ 
— ХХ веков ювелиры оценили прелести других материалов: опалов, 
турмалина, халцедона, лунного камня, аквамарина, зеленых гранатов. 
Особенностью изделий Фаберже стали изысканные формы, глубина красок 
эмали и неожиданное сочетание оттенков.  
 «Курочка», сюрприз для Марины Фёдоровны, была покрыта белой 
эмалью, внутренняя часть, «желток», был выполнен из матового золота.  
Внутри «курочки» находилась копия золотой императорской короны с 
бриллиантами и цепочка с рубиновым кулоном, пример изделия содержит 
рисунок 7.  
 
Рисунок 7 – «Курочка» 
 
Императрица пришла в восторг от подарка, а Фаберже, назначили 
придворным ювелиром. После чего Карл получил заказ изготавливать по 
яйцу ежегодно; ему следовало быть уникальным и содержать какой-либо 
сюрприз, это было единственным условием императора.  
 Яйца были золотыми, серебряными, стеклянными, хрустальными и 
даже деревянными. Их инкрустировали драгоценными камнями, 
гравировкой, традиционной перегородчатой эмалью и даже 
гильошированием — еще одна эмалевая техника, в ней мастера Дома 
Фаберже были особенно сильны. 
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«Сюрпризы» внутри — это небольшие украшения, фигурки животных, 
крошечные модели, портреты-миниатюры. В «Коронационном» яйце 
пряталась карета — точная копия той, в которой Николай II и Александра 
Федоровна выезжали на коронационных торжествах в Москве. Окошки были 
сделаны из горного хрусталя, а дверцы кареты открывались, сама карета и 
яйцо выполнены из золота с эмалью. Размер внешнего яйца при этом не 
превышал 12,7 см, пример изделия содержит рисунок 8. 
 
Рисунок 8 – «Коронационное» яйцо 
 
В конце XIX века Фаберже увлеклись изготовлением «механических» 
яиц.  «Ландыш» при запуске механизма раскладывал веером миниатюрные 
портреты императора и двух его старших дочерей — Ольги и Татьяны.  
Отличительной чертой изделий был необычайный конструктивизм — 
обычный звонок мог превратиться в маленькую нефритовую черепашку с 
качающейся головой-кнопкой. На выполнение подобных задач требовалось 
много времени, но полученный результат всегда с лихвой окупал его.  
Кроме яиц фабрика создавала множество прелестных безделушек для 
украшения дома: миниатюрные деревья, фигурки людей и животных в стиле 
нэцке (небольшой резной брелок, статуэтка, произведение японского 
декоративно-прикладного искусства) и изумительные «букеты», где цветы, 
воссозданные с невероятной точностью из камня и металла, стояли в 
стаканах, наполненных хрустальной водой, как в примере на рисунке 9. 
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Рисунок 9 – Каменные букеты 
 
Именно Карл открыл русским ювелирам глаза на бесконечное 
разнообразие уральских самоцветов: нефрита, жадеита, лазурита, аметиста, 
гелиотропа, топаза, малахита, горного хрусталя, халцедона, яшмы, родонита, 
обсидиана, кварца, авантюрина, бирюзы.  
Последнее яйцо, выполненное мастерской в разгар Первой мировой 
войны — «Военное стальное», оно действительно выполнено из 
полированной стали, с подставкой в виде четырех снарядов, укрепленных на 
постаменте из нефрита. «Сюрпризом» была миниатюра, изображающая 
императора Николая II с сыном Алексеем на позиции русских войск, пример 
изделия содержит рисунок 10.  
 
Рисунок 10 – «Военное стальное» яйцо 
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В 1918 году Карл Фаберже эмигрировал в Швейцарию, где и скончался 
через два года. 
Les Fabulueses — первая коллекция ювелирных изделий 
возрожденной марки. Это три линии из модельного ряда — Les Fauves 
(вдохновленная русскими художественными течениями), Les Fleurs и Les 
Fables (выполненная по мотивам русских сказок).  
Фаберже 2011 в новой коллекции, представленной в 2011 году, опять 
затрагивается пасхальная тема, дизайнеры посвятили ее русским 
поговоркам. Модельный ряд представлен двенадцатью подвесками (по 
количеству месяцев в году), и каждая воплощает определенную народную 
мудрость: «Человек сам кузнец своего счастья», «Старая любовь не 
ржавеет», «Все гениальное просто» и др. Создавая новую коллекцию, 
дизайнеры воспользовались советами наследников династии великих 
ювелиров Фаберже. 
Van Cleef & Arpels 
В 1896 г. Эстель Арпельс и Альфред Ван Клиф, отпрыски двух 
семейств, занятых торговлей драгоценными камнями, сочетались браком. 
Они открыли ювелирный магазин в центре Парижа. С того времени 
начинается увлекательная история зарождения Ювелирного дома. Вскоре 
Дом понял, что моду проще создавать самим, нежели следовать ей.  В 1930 г. 
Шарль Арпельс, изобрел минодьер – драгоценный футляр для хранения 
косметики.  В 30-х годах XX века ювелиры компании Van Cleef & Arpels 
стали создавать необычайно красивые броши, с цветами и листьями из 
сапфиров и рубинов, вставленных в невидимую оправу с использованием 
бриллиантов, изделие изображено на рисунке 11. 
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Рисунок 11 – Брошь «Хризантема», 1937 г. 
 
В 1933г на свет появилась и была запатентована – «Mystery Setting» 
или «невидимая оправа». Камень закреплялся таким образом, чтобы 
металлическая оправа была не видна и создавался эффект непрерывности 
драгоценного «полотна», пример содержит рисунок 12. Для создания такой 
оправы необходима была огранка камней в форме квадрата или 
прямоугольника, с прорезанием небольших желобков на боковых сторонах, в 
которые впоследствии помещались металлические рельсы оправы. Такая 
огранка использовалась не для всех камней, в частности изумруды, из-за 
своей чрезмерной хрупкости, не применялись для вставки в невидимую 
оправу, а использовали более твердые драгоценные камни, такие как рубины 
и сапфиры. 
 
Рисунок 12 – Mystery Setting 
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Tiffany & Co. 
Tiffany была основана в 1837 году. Это случилось тогда, когда Чарльз 
Льюиз Тиффани и Джон Б. Янг открыли небольшой магазин на одной из 
самых оживленных улиц Нью-Йорка – Бродвее.  
В 1837 году была созданы компания и самая знаменитая фирменная 
упаковка Tiffany, а также рекламные карточки, брошюры и многое другое. 
Все было выполнено в бирюзовом цвете с голубым оттенком, что по сей день 
является визитной карточкой бренда.   
После встречи Чарльза Тиффани с президентом Авраамом 
Линкольном, Чарльз дарит комплект из жемчуга жене президента, а 
украшения Дома становятся образцом ювелирной моды и знаком хорошего 
качества.  
Во времена гражданской войны 1862 года ювелирная компания Tiffany 
& Co. снабжала северян саблями и прочим оружием, а также медицинскими 
принадлежностями. После окончания войны компания Tiffany & Co. 
начинает производить художественное оружие в ювелирном исполнении, 
примером служит рисунок 13. 
 
Рисунок 13 – Американский револьвер, 1990 г. 
 
Так же бренд Tiffany & Co. известен своими кувшинами, которые в 
настоящее время находятся в лучших музеях мира и частных коллекциях. 
Они по праву считаются настоящими произведениями искусства.  
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Компания Tiffany & Co. продолжает развивать свой бизнес 
посредством приобретения драгоценных камней, а в 1907 году Tiffany & Co 
участвует в создании стандарта для определения веса драгоценных камней – 
так родился всем известный карат. В 1926 году правительство США 
утвердило стандарт чистоты платины исходя из рекомендаций ювелирного 
дома, примером является изделие на рисунке 14. 
 
Рисунок 14 – «Коллекция наследие драгоценных камней», брошь с 
танзанитом 
 
Компания никогда не забывала об общественной деятельности. Tiffany 
& Co. Является организатором организации The Tiffany & Co. Foundation. 
Организация занимается расширением корпоративной культуры и выделяет 
специальные гранты компаниями, посвятившим свою деятельность 
образованию, сохранению предметов искусства, культуры, сохранению и 
защите окружающей среды. 
Тенденции в изготовлении браслета в Домах мод. 
Дом мод Chanel остается верен золоту и всем его видам: белому, 
желтому, красному; бриллиантам, керамике контрастных тонов: черный с 
белым, а так же цепочкам со вставками декора и отличающимся изяществом.  
Компания Dior не изменяет своей цветочной теме. Они так же не 
отказываются от использования жемчуга, переплетая его. На руках женщин 
появляются браслеты — манжеты широкие, с матовым эффектом 
шелковистости — концептуальное решение стиля середины 80-х. 
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Классические изделия декорируются рельефом, узорами, инкрустируются 
драгоценными камнями, а могут демонстрировать и сдержанность, если им 
присуща монолитность. Фаворитами продаж нескольких сезонов являются 
браслеты в виде не замкнутого кольца.   
Дом мод Valentino предложил браслеты на кожаных ремешках. В один 
или два оборота, они привлекают взгляд самой требовательной модницы, а 
кожаные аксессуары Prada — это натуральная кожа в несколько ярусов 
плотно облегает руку, стразы прямоугольных форм и золото. 
Alexander McQueen так же как и Dior предпочитает позолоченные 
широкие браслеты; а так же расположенные в несколько рядов, массивные 
металлические кольца с шипами, кожаные браслеты в один или два оборота. 
Золотые браслеты-нити были представлены Chloe в сочетании с 
красочными сандалиями, а Marc Jacobs на своих показах сочетает туфли с 
заостренным носком и браслет из двух нитей, украшенных бисером и 
перламутром. 
В Bottega Veneta браслеты имеют форму металлических кос с 
драгоценными камнями. 
Celine представил массивные браслеты с круглыми или квадратными 
деталями на них, Giambattista Valli презентовал удивительные браслеты, 
отделанные большими камнями. 
У Nicholas золотые браслеты-манжеты такие массивные и тяжелые, что 
охватывают почти всю руку как доспех. 
 
1.3 История браслета 
 
Еще во времена фараонов в Древнем Египте в III — V веке до н.э. 
использовали украшения, выполненные из камыша или тростника, это были 
витые или плетеные в большие браслеты и одевались на запястье. Браслеты в 
Древнем Египте считали магическим амулетом. Позже, браслеты 
изготавливали из драгоценных металлов, инкрустируя драгоценными 
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вставками. Украшение считалось наиболее магическим в зависимости от 
сложности изготовления. Верили, что браслет имеет защитную функцию и 
подчеркивает положение его обладателя в обществе. 
 Не только фараоны и жрецы, но и простолюдины начинают украшать 
себя браслетами, изображения на изделиях носили мифический характер с 
изображением богов, примером служит рисунок 15. Браслеты носили на 
запястье, в области плечевой кости, или на щиколотке, они сразу 
завоевывают статус любимых украшений женщин. Браслет символизирует 
цельность, как и кольцо, именно поэтому многие народы долгое время 
использовали их как символ бракосочетания.  
 
Рисунок 15 – Браслет Древнего Египта 
 
Особую популярность браслеты имели во времена Римской империи. 
Тогда они пользовались успехом, как у мужчин, так и у женщин. 
Оформлением изделий служили гравюры и мифологические сюжеты, 
популярны были браслеты с изображением голов змей. Наиболее 
состоятельные римляне украшали их драгоценными камнями, а 
простолюдины цветным стеклом, примером служит рисунок 16.  
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Рисунок 16 – Римский браслет 
 
В Древней Греции солдаты носили куски кожи на своих предплечьях 
для защиты во время боя, примером служит рисунок 17. Эти полоски 
украшали драгоценными металлами и камнями. Такие изделия получили 
название "Bracels", т.е. "предплечья" в переводе с латинского языка. 
Женщины стали носить уменьшенные копии мужских браслетов и называли 
их "Little Bracels" или "Bracelets". 
 
Рисунок 17 – Мужской браслет в Древней Греции 
 
В Древней Руси браслеты называли «зарукавья» и «обруча», их 
инкрустировали драгоценными камнями и жемчугом, вставляли в них 
всевозможные золотые цепи, а застежки покрывали эмалью, примером 
является изделие на рисунке 18. 
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Рисунок 18 – Браслет Древней Руси 
 
Сменялись эпохи, но привлекательность браслета для людей оставалась 
неизменной. Исключение составляет только эпоха средних веков, т.к. мода на 
длинные рукава практически вытеснила браслеты из обихода. Но уже в  
эпоху Возрождения украшения снова заняли главенствующее место в мире 
ювелирных украшений. 
Во времена господства модерна мотивы  флоры и фауны становятся 
основными для украшения ювелирных изделий.  
Времена Ар-Нуво изменили устоявшиеся каноны ювелирного мира. 
Если ранее для изготовления изделия использовали только самые лучшие 
материалы, металлы высшей пробы и ювелирные камни первой категории, то 
теперь ювелиры оценили прелести новых материалов. Теперь бриллианты 
используют для подсвечивающего фона, а на первый план выходит красота 
опалов, турмалинов, халцедонов,  и гранатов.  Излюбленной техникой этого 
стиля стала эмаль,  для которой изобрели новые возможности и возрождали 
старые техники, примером служит рисунок 19.  
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Рисунок 19 – Браслет в стиле Ар- Нуво 
 
Тенденции 2016 г. в выборе  браслета зависят скорее от ваших 
предпочтений в выборе одежды и состоятельности. В наше время допустимо 
все: это могут быть яркие пластиковые браслеты в теплое время года, на 
прогулке или пляже, и изысканные вечерние украшения из драгоценных 
металлов, инкрустированные алмазами или изумрудами, в дополнении к 
вечернему платью. 
 
1.3.1 Основные виды браслетов 
 
Все браслеты отличаются по множеству критериев. Вот некоторые из 
них: 
 Назначение. Браслеты можно носить на руках, лодыжках и 
предплечьях. Одни придают изюминку образу, другие — делают его более 
роскошным. Отсюда и появляется распределение на аксессуары для 
повседневной носки и модели для торжественных случаев.  
 Используемый материал. Материал может быть разнообразным: 
дерево, керамика, минеральные породы, металл. Это может быть даже 
стекло, каучук, пластик ткани и многое другое. Именно от сочетания 
материалов зависит, какое назначение будет у изделия. 
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 Плетение. Здесь все зависит от выбора плетения металла, узлов 
ткани и переплетения нитей бисерных браслетов.  
 Различные декоративные приемы, которые помогают принять 
браслету определенный стиль и назначение.  
 Толщина браслета. Одни браслеты выполнены в виде тонкой, 
изящной цепочки, другие напротив, обладают огромной шириной. Каждая 
модель подходит к определенному образу.  
Существует два вида браслета — мягкий и жесткий: 
Жесткий: 
 Браслет-змейка — спиралевидный браслет. 
 Круглый браслет  — имеет вид замкнутого кольца без застежки. 
Изготавливают из драгоценных металлов, различных сплавов, а так же 
керамики, дерева и пластики. Они могут быть как цельными, так и 
пустотелыми, возможно украшение в виде гравировки на поверхности 
металла. Соединение различных материалов в одном изделии придает 
изысканный вид, например: металл и дерево. 
 Браслет в виде не замкнутого кольца. 
 Шарнирный браслет  — части браслета соединяются шарниром.  
 Теннисный  — тонкий браслет, имеет один или несколько замков. 
Обычно это дорогостоящий браслет, инкрустированный драгоценными 
камнями. Данный термин ввела американская теннисистка Крис Эвет. Во 
время игры в теннис, порвался ее бриллиантовый браслет, она назвала его 
«теннисным», что привлекло всеобщее внимание. Теперь такой вид 
браслетов называют браслетом в теннисном стиле. Так же такой вид изделия 
может быть  представлен в  более демократичном варианте, рисунок 20. 
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Рисунок 20 – Теннисный браслет 
 
Мягкий: 
 Браслеты-цепочки — браслет в виде цепочки с различным 
плетения. 
 Плетеные — изготавливаются методом переплетения шнурков и 
нитей.  
 Глидерные — браслеты, состоящие из отдельных элементов — 
глидеров. Соединяются между собой  с помощью шарниров, примером 
является изделие на рисунке 21.  
 
Рисунок 21 – Глидерный браслет 
 
 Браслеты с подвесками — цепочка или шнурок, со  
всевозможными подвесками: очертания животных, фруктов и тд.  
 Браслет-митенка — браслет, плетенный из бисера, закрывает 
тыльную поверхность кисти, не затрагивая пальцев. 
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 Браслет-часы — могут быть как на мягком, так и на жестком 
браслете, так же могут быть выполнены в виде подвески на браслет-цепочку.  
 Браслеты из кожи — представляют собой кожаную основу и 
металлическую накладку.  
 Браслет-перчатка «Жади». Браслеты, закрывающие запястье и 
тыльную поверхность кисти. Они могут изготавливаться как из драгоценных 
металлов, так и из дешевых материалов. 
Далее хотелось бы рассмотреть несколько наиболее популярных 
браслетов-цепочек. Основными считаются панцирное и якорное плетение 
браслетов. 
Панцирное — плетение цепочки, в которой звенья овальной формы 
изогнуты в виде незавершенной восьмерки и лежат в одной плоскости. 
Якорное — плетение цепочки, в которой звенья расположены во 
взаимно-перпендикулярных плоскостях. 
Разнообразие браслетов достигается за счет фантазийного и 
комбинированного плетения цепочек, в которых применяются звенья 
сложной формы и различной толщины. Популярные виды плетения цепочек: 
Бисмарк — имеет спиралевидные звенья. 
Венецианское плетение — имеет прямоугольное сечение. 
Византийское плетение — сложный вид, в котором сочетаются 
простые звенья с закрученными в виде «восьмерки» с «калачиком». 
Королевское плетение — звенья браслета изготовлены в виде короны. 
Лав — плетение цепочки, звенья которой напоминают форму сердца. 
Ролло — стандартное якорное плетение из круглых звеньев. 
Плетение Нонна — внутри больших звеньев заключены маленькие. 
Сингапурское плетение — панцирное плетение с изогнутыми звеньями. 
Из-за закручивания цепочки браслет эффектно блестит при движении. 
В настоящее время популярностью пользуются браслеты в стиле 
Pandora, изделие содержится на рисунке 22. Секрет популярности 
заключается в следующем: браслет создается из отдельных «шармов», 
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которые нанизываются на цепочку. Огромный выбор подвесок и бусин 
способствует созданию уникального, эксклюзивного изделия.  
 
Рисунок 22 – Браслет Pandora 
 
2. Общая часть 
 
2.1 Разработка эскиза 
 
 
Важным этапом разработки изделия и поиска наиболее выразительной 
формы является разработка эскиза. В БР представлен кожаный браслет с 
металлической накладкой. 
Вдохновением для разработки эскиза послужила сказочная красота 
коралловых рифов. 
Их называют оазисами океана, и мало что в этом мире может 
сравниться с ними по красоте. Они — вожделенная мечта каждого любителя 
дайвинга, а еще — дом для миллионов рыб. Коралловые рифы можно 
сравнить с волшебной сказкой, наполненной восхитительными сокровищами 
и фантастическими персонажами.  
Кораллы ярких расцветок — от ярко-розового и переливающегося 
аквамарина до глубокого черного — привлекают необычностью форм и 
стойкостью к разрушительной силе океана. Черный коралл является одним из 
наиболее хрупких и благодаря повышенному интересу человека, одним из 
исчезающих видов. Однако, помимо эстетического значения кораллы — 
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важнейшая часть экосистемы Мирового Океана. В научном мире принято 
считать, что эта диковинная красота украшает Землю более 500 миллионов 
лет.  
Термином коралл принято называть живой организм — полип и то 
цементирующее вещество, которое он выделяет, по виду напоминающее 
форму цветка. 
Колония полипов постепенно размножается, образуя причудливые 
формы кораллов. В зависимости от вида полипов и некоторых внешних 
условий, кораллы могут быть в виде маленьких деревьев с основным стволом 
и множеством “веточек”, есть даже такие, которые светятся в темноте. 
Не стоит забывать об огромном экологическом значении коралловых 
рифов для всей планеты: они поглощают углекислоту, а во время большого 
шторма они “гасят” сильные волны, которые могли бы нанести ущерб 
прибрежной инфраструктуре. 
Благодаря красоте этих морских обитателей и вдохновившись их 
формами и яркими красками, был разработан эскиз браслета. Металлическая 
накладка, имеющая тонкие лучики — «веточки» кораллов и фактура этих 
веточек очень напоминает коралловый ствол с хаотичными ответвлениями в 
разные стороны.  
Темный фон — кожаная накладка, словно глубины морского дна, куда 
совсем не попадает свет. И конечно вставки отполированных коралловых 
кабошонов ярко-алого и нежно-персикового цвета, которые так контрастно 
выделяются на фоне лучиков — «веточек» еще не ограненного «коралла».  
Разработанное изделие не имеет особо выраженных черт 
определенного стиля, но так как на создание его вдохновлял именно 
животный мир морских глубин, то косвенно его можно отнести к 
«зоологическому» стилю ювелирных изделий. Этот стиль пользуется особой 
популярностью в последние годы и предполагает наличие фигурок 
животных.  
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Колористика. 
Цвета могут компоноваться друг с другом пятнами любого размера. 
Силу воздействия цвета выделяют два фактора. 
Во-первых, светлота и, во – вторых, размер цветового пятна. Для того 
чтобы определить светлоту тех или иных цветов, необходимо сравнить их 
между собой на нейтрально — сером фоне. При этом убеждаемся, что 
интенсивность действия или степень светлоты отдельных цветов различны.  
На основании яркости основных цветов Гёте вывел следующую 
формулу их количественного соотношения: жёлтый: красный: синий=3:6:8. 
При разработке эскиза изделия используются именно эти цвета. 
Желтый, или золотой — металлическая накладка браслета, красный — цвет 
инкрустированных в накладку кораллов. Кожаная основа коричневого цвета 
представляет собой смешение желтого, красного и синего цвета, в 
определенных пропорциях.  
Для того чтобы добиться выразительности всей композиции, 
используем только контраст насыщения без всяких иных контрастов; 
блёклый цвет должен быть подмешан к яркому цвету, то есть яркий красный 
должен контрастировать с блёклым красным. Но нельзя ставить вместе яркий 
красный с блёклым синим или яркий зелёный с блёклым красным. Иначе 
чистый контраст насыщения будет заглушен другими новыми контрастами. 
Таким образом, разбавлением ярко-алых кабошонов нежно-розовыми, 
добиваемся дополнительной выразительности композиции.  Для создания 
гармоничных сочетаний двух цветов используются их теплые или холодные 
оттенки, с алым цветом лучше комбинировать теплый, розово-персиковый 
тон. 
Размеры цветовых пятен определяются лишь интенсивностью красок, 
характером цвета, его яркостью и силой воздействия, которая во многом 
зависит от контрастного сопоставления цветов. Если жёлтое пятно должно 
выделяться среди светлых тонов, то оно должно занимать большую площадь, 
чем в том случае, когда это же пятно находится в окружении тёмных тонов. 
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И здесь достаточно небольшого жёлтого пятна, поскольку его яркость 
усиливается самим окружением. 
Так, например, в картине Рембрандта "Мужчина с золотым шлемом" 
контрастное сопоставление совсем небольшого яркого пятна на его плече с 
общим объёмом головы мужчины невольно заставляет проникнуться 
ощущением особой значительности образа.  
 Таким образом, желтый цвет в композиции лишь тонкими линиями 
накладки соединяет чуть более массивные по густоте пятна красного и 
розового цвета, а коричневый фон помогает акцентировать внимание именно 
на этих цветовых пятнах.  
Контраст в изделии достигается именно за счет насыщения и размера 
цветовых пятен, а не за счет цвета. Сами по себе сочетания красного, 
коричневого и розово-персикового цвета — монохроматичны и обладают 
слабым контрастом, так как выбраны из одного сектора цветового круга.  
По сути, персиковый цвет и гамма коричневых — это производные 
красного, оранжевого и красно-оранжевого цветов. Поэтому сочетания 
красного со всеми этими оттенками тоже относится к родственному типу 
гармоничных сочетаний. Родственный тип сочетаний — это сочетания 
оттенков в пределах 30 градусов цветового круга (то есть, в пределах одного 
цвета с оттенками этого же цвета, но разными по светлоте и насыщенности). 
Коричневая гамма цветов относится к спокойным тонам, создающим 
впечатление стабильности, надежности, солидности, основательности, 
поэтому популярна в среде деловых людей и офисной моде.  
Коричневый цвет в тандеме с розовым тоном образует романтическое 
сочетание цветов, активно используемое в молодежной моде. Сочетание 
изящное, неординарное, нежное и сдержанное, а сочетание золотого и 
коричневого смотрится по-королевски дорого. 
Композиция. 
Выразительность композиции металлической накладки построена на 
контрасте размеров, доминантой является самый крупный ярко-алый 
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кабошон. С точки зрения композиции именно он выступает композиционным 
центром, но не с точки зрения точных наук, так как он располагается не по 
центру изделия, а чуть выше середины. Таким образом, визуально облегчаем 
низ накладки.  
Так же в данном изделии используется контраст по характеру 
поверхности, используются как гладкие, так и рельефные поверхности: 
гладкие кабошоны, поверхность накладки с выступами и впадинами и 
неповторимая фактура кожи. 
Не маловажной составляющей концепцией данного изделия является 
ритмичность, периодическая повторяемость наклона кабошонов, 
подразумевает движение. Свойство ритма, воспринимать сюжет в его 
развитии. Его действенность основывается на законах композиции —  
пустоты и сгущения вставок, светлые и патинированные участки в фактуре 
браслета. 
Благодаря присутствию ритмичности в изделии появляется динамика, 
она выражается в диагональных направлениях лучей накладки, в поворотах 
на различный угол коралловых вставок. Сама композиция является закрытой, 
так как не имеет выступающих за раму накладки частей.  
Пропорциям и пропорциональным отношениям в любом  искусстве  
принадлежит  определяющая  роль. Без верно  выбранных пропорций не 
может быть художественного произведения. 
«Золотое сечение» («золотая пропорция») — это такая  соразмерность 
частей между собой и  по отношению  к целому, при которой целое так 
относится к  большей части, как большая часть к меньшей. 
Все прямоугольники можно разделить на две категории: статические, 
соотношение сторон которых выражается в рациональных дробях (1\2, 2\3, 
3\3, и т.д.), и динамические, у которых соотношение сторон выражается в 
иррациональных дробях (√2, √3, √5, Ø (золотое сечение) и т.д.). 
Статистические прямоугольники не создают приятные для глаза формы, их 
производные предсказуемы и не имеют большого числа вариаций. 
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Динамические прямоугольники при делении дают бессчетное множество 
приятных гармонических форм и соотношений, поскольку их пропорции 
выражаются в иррациональных числах. 
Построение прямоугольника √5 по методу квадрата на металлической 
накладке: 
Необходимо провести дугу, принимая в качестве радиуса линию, 
проведенную из центра основания,  прямоугольника в любой из верхних 
углов и доводим дугу до линии основания накладки. Затем расширяем 
квадрат так, чтобы в него вошли дуги с обеих сторон. 
Маленькие прямоугольники по сторонам квадрата — это «золотые 
прямоугольники», кроме того один из них вместе с квадратом так же 
составляет «золотой прямоугольник». Оба «золотых прямоугольника» и 
квадрат образуют прямоугольник √5 , примером служит рисунок 23. 
Расчеты: 
Размер накладки 110х 50 мм. 
  
   
  
  мм = √5 = 2, 2  
 
Квадрат по центру имеет размеры 50х 50 мм. 
Рассчитаем длину  «золотого прямоугольника»: 
 
      
 
 = 30 мм. 
 
Так как высота прямоугольника 5 см, а длина 3 см, то размеры данного 
прямоугольника соответствуют последовательности чисел Фибоначчи.  
 
 
 
 = 0,6 (соотношение длины к высоте в «золотом прямоугольнике»). 
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Последовательность чисел Фибоначчи — это ряд чисел, каждое из 
которых является суммой двух предшествующих 1, 1, 2, 3, 5, 8, 13, 21, 34 … 
Пример: 1+1= 2, 1+2=3, 2+3=5, 3+5=8 и т.д. Соотношение соседних 
чисел этой последовательности очень близко пропорциям «золотого 
сечения». Любое число из ряда, при делении на последующее дает частное 
0,618, а любое число при делении на предыдущее примерно равно 1,618.  
 
Рисунок 23 – Золотое сечение в накладке 
 
Таким образом, при разработке эскиза использовался закон пропорции 
— «золотое сечение», а именно для построения прямоугольника √5. В центре 
накладки по периметру квадрата расположены дуги металлической основы и 
вставки из кабошонов, визуально разделяя браслет на «золотые 
прямоугольники» и квадрат в центре накладки. 
Построение спирали по золотому сечению. 
В прямоугольники по краям накладки вписываем «золотые спирали». 
Они строятся по принципу деления «золотого прямоугольника». Длины 
сторон квадратов выступают в качестве радиусов окружностей. Необходимо 
начертить их в каждом прямоугольнике и соединить.  
Соотношение квадратов последовательного деления «золотых 
прямоугольников» соответствует пропорции золотого сечения, примером 
служит рисунок 24. 
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Рисунок 24 – Золотые спирали в накладке 
 
Расчеты: 
Размер прямоугольника 50х 30 мм.  
 
  
  
   ≈ 1,66  
 
Далее прямоугольник делим поочередно на квадраты:  
30х 30 мм; 18х 18 мм; 10, 7х 10,7 мм; 6,5х 6,5 мм; 3,9 х 3,9  мм. 
 
   
  
 
  
    
 
     
    
 
    
   
  1,66 
 
Располагая кабошоны приблизительно по линии «золотой спирали» 
добиваемся эстетичного и приятного расположения камней для восприятия 
изделия. 
Сочетание материалов и фактур. 
Массивные металлические украшения постоянно присутствуют в 
коллекциях последних сезонов. А сочетание металла и кожи актуально в 
течение последних лет; предстоящий сезон не исключение, в тренде 2016 
года будут аксессуары, изготовленные с использованием кожи. Не уступают 
по популярности и изделия, в которых сочетаются кожа и камни. Камни 
могут быть как натуральными, так и имитациями. Для изготовления 
39 
 
ювелирных украшений не редко используются натуральные камни, изделия с 
такими вставками вполне доступны по цене и пользуются популярностью. 
В качестве кожаной основы используется кожа наппа — это дубленый 
материал, выполненный из шкуры животных (овечья или телячья кожа). 
Благодаря отменным характеристикам по эксплуатации этот вид кожи 
широко используют в изготовлении одежды: плащей, курток, пальто, а так 
же в изготовлении сумок, поясов, перчаток и аксессуаров. 
В изделии удалось объединить все модные тренды предстоящего 
сезона, это массивные металлические браслеты (в данном случае 
металлическая накладка), сочетания кожаных браслетов и металла, а так же 
вставки из природных камней. 
Эргономика. 
Особо важным критерием при выборе украшения является эргономика 
изделия — его удобство и комфорт при носке. Кожаная накладка является 
той частью, которая непосредственно соприкасается с рукой человека; так 
как натуральная кожа имеет приятную, мягкую фактуру, то не приятных 
ощущений при контакте с металлом не возникает. В любую погоду, и в 
летнюю жару, когда накаляется металл и становится обжигающе горячим и 
ледяную стужу, когда напротив — обжигает холодом, такой браслет будет 
комфортен в носке. 
Кожаная основа имеет размеры 180х 60 мм, она шире латунной 
накладки на 10 мм, по 5 мм с каждой стороны, что позволяет не касаться 
металла кожей руки, таким образом, она достаточно плотно прилегает к коже 
и в тоже время свободно сидит на руке и не доставляет дискомфорта. Цвет 
кожаного браслета — коричневый, с красным оттенком, т.е. сочетается с 
кабошонами и накладкой и не является маркой. 
Накладка имеет оптимальный диаметр ∅ 60 мм, при котором она легко 
накладывается на женскую руку и так же легко снимается, что позволяет не 
деформировать ее при снятии и надевании, а это означает, что без 
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воздействия внешних сил на металл, она прослужит достаточно долгое 
время. 
На лицевой части имеются вставки из кабошонов, они имеют гладкую 
поверхность и не имеют выступающих частей; крапаны, благодаря которым 
крепятся камни, имеют не большую длину, очень плотно прилегают к 
кабошонам и имеют гладкую — отполированную поверхность, не цепляются 
за одежду и не доставляют дискомфорта.  
Сама рама накладки имеет скругленные углы, которые не будут 
царапать кожу накладки и рук.  
Кожаный браслет имеет крепкую, но в тоже время удобную для 
самостоятельного застегивания застежку. Она представляет собой две 
латунные клепки, с гладкой поверхностью, которые удобны в использовании. 
2.2 Выбор и характеристика основных материалов 
 
Выбор материалов, из которых изготавливаются современные 
браслеты, зависит от задумки автора. Так как золото — дорогостоящий 
металл, выбор пал на латунь. Латунь — медный сплав, двухкомпонентный и 
более; основным, легирующим элементом в котором является цинк. 
Содержание меди в нем обычно от 57%. Латуни имеют желтый цвет и 
золотистое сияние, хорошо обрабатываются режущим инструментом, как в 
холодном, так и горячем состоянии. Свой цвет и блеск долго сохраняют в 
сухом помещении. Плотность 8,3 — 8,6 г/см3; температура плавления 885 °С, 
твердость по Моосу 3 — 4.  
По химическому составу латуни делятся на простые (только медь и 
цинк) и специальные (наряду с медью и цинком содержат Pb, Fe, Al, Sn и 
другие элементы). Специальные латуни наиболее прочные и коррозионно-
устойчивы, а так же имеют хорошие антифрикционные свойства и 
устойчивость к морской воде, нежели простые. Сферу преимущественного 
применения определяет особая стойкость отдельных латуней к конкретным 
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средам в специфических условиях эксплуатации. Так, например оловянные 
латуни получили название «морские».  
     Почти все латуни являются хорошим конструкционным материалом 
при низких температурах. Они не становятся хрупкими при охлаждении.  
В зоне средних температур (200 — 600оС) в латунях наблюдается 
явление хрупкости, это связано с образованием хрупких 
межкристаллических прослоек из нерастворимых при низких температурах 
примесей (свинец, висмут). Ударная вязкость латуней уменьшается с 
повышением температуры.  
             Электро- и теплопроводность латуней заметно ниже, чем у 
меди, но в целом, латуни, имеют лучшую коррозионную стойкость по 
сравнению с медью. Однако, полуфабрикаты в холоднодеформированном 
состоянии из простых и многих специальных латуней подвержены 
коррозионному растрескиванию.   
Латунные сплавы ЛЦ40С является литейным сплавом, обладает 
коррозинной стойкостью, немагнитностью, отличными антифрикционными 
свойствами. Марка ЛЦ40С отличается хорошей текучестью при литье.  
Латунь данной марки хорошо паяется, может свариваться 
низкотемпературной сваркой, доступна любой обработке. Пластичность, 
термостойкость, химическая инертность позволили этому сплаву занять 
достойное место в промышленности. Не маловажно, что после утилизации 
латунь может использоваться повторно. 
Свинец в данной марке улучшает обрабатываемость резаньем. 
Латуни устойчивы при воздействии морского воздуха, пресной воды 
(кислые среды увеличивают коррозию), антифризов и спиртов. Неустойчивы 
латуни при воздействии влажного насыщенного пара при больших 
скоростях, хлоридах, минеральных и жирных кислотах. 
Марка латуни для изготовления накладки браслета ЛЦ40С — 
двухкомпонентный сплав меди и цинка, с содержанием меди 57-61% и цинка 
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— 35 — 42,2 %, 2% в нём составляют примеси, согласно данным, 
представленным в таблице 1.  
Таблица 1 –Химически состав материала ЛЦ40С, %. ГОСТ 17711-93: 
Fe Si Mn    Ni Al Cu Pb Zn Sb Sn Примесей 
До 0,8 До 
0,3 
До 
0,5 
До 
1 
До 
0,5 
57-
61 
  0,8- 
2 
35-42,2 До 
0,05 
До 
0,5 
Всего 2 
 
Это одна из самых ходовых латуней, в виду большого содержания 
цинка, хороших литейных и механических показателей, низкой стоимости, 
по сравнению со сплавами, содержащими больше меди. С увеличением 
содержания цинка температура плавления понижается. Поверхность латуни, 
если не покрыта лаком, чернеет на воздухе. Кроме того он имеет 
эстетическую ценность, изделия из него хорошо полируются и могут быть 
использованы в качестве элементов дизайна или в ремесленном деле.  
Именно благодаря золотистому сиянию и хорошим механическим 
показателям в качестве металла для накладки была выбрана латунь марки 
ЛЦ40С. Физические свойства представлены в таблице 2. 
Таблица 2 — Физические свoйства латуни: 
Т
 
oС 
Α 106, коэф 
темпер. 
Расширения, 1/ oС 
λ, Коэффициент 
теплопроводност
и, Вт/(м× град) 
ρ, 
плотность, 
Кг/м3 
R, удельное 
электросопротивление, Ом × 
м 
2
0 
20,1 108,8 8500 68 × 109 
 
С увеличением содержания цинка температура плавления понижается. 
Коралл является биoлитом, этo древoвидные образoвания теплых 
морей, сoстоящие из мoрских полипoв. Ювелирными считаются кoраллы, 
имеющие плoтную структуру, они oбрабатываются и пoлируются. 
По сoставу кoраллы обычно представляют сoбой карбoнат кальция и 
карбoнат магния, oт 1 — 3 % железа и магния (красный цвет) и oт 1— 3 % 
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oрганическoго вещества — кoнхиoлина, а черный полнoстью состоит из 
конхиoлина. 
Корaллы разделяют на благoродные, кoрневые и пенистые. Кoрневой 
называется разнoвидность кoралла, котoрая представляет сoбой корaллoвый 
куст, а к  пенистым кoраллам отнoсят минералы, oбразующие перехoд от нoг 
к твердой части массива. Эти виды стoят недорoго и отличaются ширoким 
разнoобразием oттенкoв. 
 Чаще всегo, oкраска обрабoтанных благoродных кoраллов (красный и 
розoвый) равнoмерна, нo может быть и с перехoдом цветoвой гаммы, 
чередoвание темных и светлых полoс — это oтличительная особеннoсть 
прирoдных кораллoв. 
Oбитают коралловые пoлипы в теплых вoдах трoпиков и субтрoпиков  
с температурой не ниже 21 °C. Дoбыча кораллoв ведется в вoдах Япoнии, 
Тайваня, Канарских oстровов, Австралии, а также в Средиземнoм и Краснoм 
мoрях.  
Физико-химические свойства коралла представлены в таблице 3. 
Таблица 3 – Физико-химические свoйства кoралла: 
Цвeт Бeлый, красный, розовый, реже жeлтый, чeрный, 
гoлубой 
Блeск Вoсковой 
Прозрачность Нeпрозрачный 
Сингoния Амoрфная 
Твердoсть 3,5 — 4 по шкале Мoоса 
Плoтность От 2,7 г/см3. Чёрные кoраллы легче, их плoтность 
1,32 — 1,35 г/см3. 
Излoм Занозистый. 
Вязкость Вязкий 
Особенности Чувствителен к высоким температурам, 
растворяется в кислотах, при нагревании теряет 
блеск, а при длительном нагревании теряет цвет и 
крошится, с течением времени при воздействии 
высоких температур становится серым, 
поверхность трескается. 
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Часто в изделиях используют имитации коралла из-за дороговизны и 
исчезновении благородных видов: 
1) Неолит — смесь фосфата меди и гидроокиси алюминия — 
выкрашенная в красный цвет. Легко отличить по удельному весу. 
2) Прессованный коралл — Отличить легко по структуре, состоит из 
кусочков, быстро выцветает. 
3) Крашеный коралл — практически все черные и красные кораллы 
подкрашивают, отличить от не окрашенного коралла легко, т.к. краска 
оставляет паутинные пятна, легко смывается после промывания с мылом. 
4) Синтетический коралл Жильсона — в качестве основы взят 
природный кальцит, подкрашен красителем. Полученную смесь обжигают. 
Отличить можно по структуре, и равномерному окрасу, с помощью кислоты 
проверить натуральность не получится, т.к. синтетический коралл 
изготавливают из карбонара кальция. 
5) Пластик и смолы — чаще всего используют в бижутерии и 
хендмейде, самый дешевый вариант имитации коралла;  отличить легко по 
внешнему виду, весу.  
В качестве замены для кабошонов из коралла в изделии будут 
использованы  вставки кабошонов из эпоксидной смолы. 
Эпоксидная смола EpoxyCrystal Plus высокой прoзрачности, 
используется для эксклюзивного изготовления бижутерии, сувениров, 
сережек, кулонов, колец, значков, магнитов. Для сoздания изделия из 
эпоксидной смолы необходимо смешать смoлу и отвердитель в точных 
пропорциях и тщательно перемешивать в течение 4 — 5 мин, после полного 
растворения компонентов смолу можно использовать. Плюсы данной смoлы 
в том, что она не токсична, не желтеет со временем, прозрачна и практически 
не имеет запаха. Заливать смесь можно сразу, пoсле смешения компонентов, 
или если необхoдима вязкая консистенция, выдержать 10 — 15 часов и 
только пoсле этого нанести на подготовленную поверхность. 
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После заливки следует накрыть изделие, для предoтвращения 
попадания на поверхность пыли. А для ускoрения процесса отверждения 
поместить рядoм с источником тепла. 
2.3 Выбор и характеристика вспомогательных материалов 
 
Вoск FERRIS сиреневoго цвета является универсальным, имеет 
среднюю мягкoсть и гибкoсть, применяется, для мoделирования. Он 
идеально пoдходит для сoздания изящных мoделей, с бoльшим количествoм 
вoздушных прoстранств, пригoден для ручнoй и для механическoй 
обработки, легко режется ножом, хотя опасность скола все же присутствует, 
смягчается при температуре 75°С, при плавлении становится вязким, а затем 
превращается в жидкость.  При обрабoтке напильником или фрезoй 
инструмент достаточно быстро засoряется, так как образуются вязкие 
чешуйки.   
Пoлимерная глина FIMО — масса, на ощупь напоминающая 
пластилин, но имеет специфический запах и является вредной. Пластичность 
материалу oбеспечивают пластификаторы, которые при нагревании 
материала до температуры 100 — 130°C улетучиваются.  В дoмашних 
услoвиях изделия из полимерной глины «выпекают» в духовом шкафу.  При 
температурной обработке в глине происходит процесс полимеризации с 
образованием поливинилхлорида.  
Компаунд силиконовый Пентэласт-710 Марки «А». Силиконовая 
резина для изготовления эластичных силиконовых форм для литья из смол, 
воска, гипса и т.д. Идеально подходит для детального воспроизводства 
мелких и хрупких деталей художественных изделий и статуэток.  
Рабочий интервал температур от 60°C до 250 °C. 
Пентэласт-710 — двухкомпонентный материал (компаунд), состоящий 
из основы — пасты и катализатора — отвердителя, отверждающихся при 
смешении до резиноподобного состояния при комнатной температуре. 
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Формомасса KERR SATIN CAST 20 может применяться для создания 
сложных моделей с минимальными допусками. Состав позволяет легко 
отделять литейную форму в холодной воде. Позволяет изготавливать отливки 
высокого качества, без заусенцев и заливов. Формомасса имеет 
кремообразную и однородную консистенцию, обеспечивает получение 
сверхпрочных отливок. 
Время обработки 9-10 минут при температуре воды 22 °C. Время 
затвердевания в опоке 11-12 мин. Позволяет производить разливку металла 
при температуре ниже 1093 °C. Значительно сокращает время обработки 
изделия после литья, позволяет получать гладкую поверхность металла. 
 
        2.4 Выбор способа технологии изготовления  
 
Представленный браслет изготовлен методом литья по выплавляемым 
моделям. Сущность способа литья по выплавляемым моделям состоит в том, 
что модель изготовляют из такого материала, который без разрушения 
формы можно выплавить или растворить и получить неразъемную форму, 
что обеспечивает высокую точность отливок. Литьем по выплавляемым 
моделям получают отливки сложной конфигурации с толщиной стенки до 0,5 
мм в основном из стали и жаропрочных сплавов, трудно обрабатываемых 
механическим способом. 
Преимущества литья по выплавляемым моделям: возможность 
изготовления отливок из сплавов, не поддающихся механической обработке; 
получение отливок с точностью размеров до 4–го класса и шероховатостью 
до 6-го класса чистоты. 
 
2.5 Выбор оборудования 
Для изготовления браслета нам понадобятся следующие виды 
оборудования, представленные в таблице 4: 
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Таблица 4 — Виды оборудования 
Наименование оборудования Количество, 
шт. 
Аппарат для моделирования по 
воску СЕRATOR 
1 
Печь плавильная ST123 1 
Инжектор восковый ARBE 1 
Вакуумная установка 1 
Бормашина FOREDOM SR 1 
Мойка ультразвуковая 50 (0,7л) с 
сеткой-контейнером 
1 
Галтовка RAYTECH CMF-400 1 
 
 
2.5.1Технические характеристики оборудования 
Аппарат для моделирования по воску СЕRATOR — устройство для 
моделирования по воску с возможностью работы при 10-ти различных 
температурах. Технические характеристики СЕRATOR представлены в 
таблице 5. 
Таблица 5 — Технические характеристики СЕRATOR 
Название Характеристика 
Электропитание 220 В 
Мощность 6 Вт 
Рабочее напряжение паяльника 2 В 
Диапазон рабочей температуры До 320°С 
Габариты 65х97х70 мм 
Масса 800 г 
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Печь плавильная ST123 имеет цифровой термостат, который позволяет 
устанавливать температуру плавления металла и видеть текущую 
температуру.  
Обладают возможностью работы с тиглями вместимостью 1, 2 и 3 кг 
без переналадки печи. Вакуумная литьевая камера прилагается к машине, что 
позволяет проводить литье металла непосредственно рядом с печью. 
Технические характеристики печи плавильной ST123 представлены в 
таблице 6. 
Таблица 6 — Технические характеристики печи плавильной ST123 
Название Характеристика 
Вместимость 
тигля, кг 
1,3 — 2,3 — 2,8 Золото 750° /0,9 —
1,6 — 1,9 Серебро 925 
Напряжение 220 В 
Максимальная 
температура 
1250°C 
Габариты 470 x 510 x 920 мм 
Масса 68 кг 
Мощность 1,3 кВт 
 
Инжектор восковый Mario di maio. 
Нагревательные элементы из материала «керамика-слюда» в стальной 
оболочке. Выпускное сопло надежно защищено от протечек. Технические 
характеристики воскового инжектора Mario di maio представлены в таблице 
7. 
Таблица 7 — Технические характеристики воскового инжектора Mario 
di maio. 
Название Характеристика 
Максимальная температура: 120°С. 
Напряжение 220 В 
Мощность 650 Вт 
Рабочее давление  0,3 — 0,5 Мра 
Загрузка воска 3,2 кг 
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Габариты 520х400х470 мм 
Вес 27 кг 
 
Бормашина FOREDOM . 
Бормашина — это ротационный инструмент, развивающий большую 
скорость вращения шпинделя при низком крутящем моменте. Используются 
бормашины для абразивной и иной обработки небольших деталей. Благодаря 
большому количеству различных насадок бормашины могут выполнять 
следующие функции: гравировку, распил, сверление, резание и прочие. 
Бормашины имеют широкий диапазон регулировки скорости, что позволяет 
выполнять на них не только доводочные работы, но и тонкую полировку.  
Назначение: Бормашина стационарная с гибким валом, является 
продукцией производственно- технического назначения и предназначена для 
выполнения любых ювелирно-художественных работ по камню, 
благородному металлу в зависимости от используемых сменных насадок.  
Характеристики: 
- Функция реверса; 
- Улучшенная система охлаждения электродвигателя; 
- Усиленные подшипники вращения. 
Технические характеристики бормашины FOREDOM представлены в 
таблице 8. 
Таблица 8 — Технические характеристики бормашины FOREDOM  
Название Характеристика 
Напряжение 220 В 
Выходная мощность 125 Вт 
Максимальная скорость 
вращения 
18 000 об/мин 
Крутящий момент До 5,4 кгс/см 
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Галтовка комбинированная "3-в-1" RAYTECH CMF-610. Данная 
установка предназначена для обработки стальными иголками ювелирных 
изделий в мелкосерийном производстве. Дополнительно на неё могут 
устанавливаться сменные боули для проведения «мокрой» и «сухой» 
галтовки различными абразивными наполнителями. Обработка изделий 
ведётся иголками из нержавеющей стали, которые полируют любые 
труднодоступные участки и миниатюрные детали. 
Характеристики: 
- Бесшумный двигатель со встроенным принудительным воздушным 
охлаждением; 
- Новый принцип в строении магнитного диска. Диск состоит из 
множества магнитов с постоянно меняющейся полярностью. Хаотичное 
движение наполнителя в специальной жидкой среде плюс центробежная сила 
– дают отличный результат обработки и значительно снижают время цикла; 
- Программируемые функции; 
- Регулируемая скорость; 
- Движение по часовой, против часовой стрелки; 
- Таймер с легкостью программируется для того, чтобы удовлетворить 
вашему расписанию по обработке изделий; 
- Программируемое управление; 
- Дисплей для визуального наблюдения за временем процесса, 
скоростью вращения; 
- Таймер. 
Технические характеристики галтовки комбинированной "3-в-1" 
RAYTECH CMF-610 представлены в таблице 9. 
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Таблица 9 — Технические характеристики галтовки комбинированной 
"3-в-1" RAYTECH CMF-610 
Название Характеристика 
Напряжение 220 В 
Мощность 60 Вт 
Объем барабана 2 л 
Диаметр барабана 150 мм 
Загрузка магнитного 
барабана 
-Вес всех изделий 80 — 100г (∼ 30 
изделий) 
-вес одного изделия не более 3 — 5 г 
-масса стабильного наполнителя 200г 
Скорость вращения До 2000 об/мин 
Габариты 255х255х355 мм 
Вес 11 кг 
          Мойка ультразвуковая 50 (0,7л).  
Ультразвуковые ванны — проверенный способ очистки изделий любой 
конфигурации и с различной степенью загрязнения, а также инструмента, без 
применения сильнодействующих чистящих средств. Мойка состоит из 
корпуса, ванны, ультразвукового генератора и блока управления. Работают 
по экологически чистой технологии. 
Эффективность ультразвуковой чистки базируется на высокочастотных 
звуковых колебаниях, следствием которых является возникновение сильной 
кавитации в жидкости. Микроскопические кавитационные пузырьки 
"взрываются" на поверхности обрабатываемого объекта, удаляя жир и другие 
виды загрязнений быстро и эффективно. Известно, что металлы, стекло, 
керамика и твёрдые пластмассы являются хорошими проводниками звука, 
это делает процесс чистки изделий из таких материалов более эффективным. 
Технические характеристики мойки ультразвуковой 50 (0,7л) 
представлены в таблице 10. 
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Таблица 10 — Технические характеристики мойки ультразвуковой 50 
(0,7л). 
Напряжение 220 В 
Мощность 50 Вт 
Частота 40 Гц 
Таймер До 30 мин 
Материал Нержавеющая сталь 
Внешние габариты емкости 160х95х150 мм 
Внутренние габариты емкости 140х85х60 мм 
Вес 1,8 кг 
 
2.5.2 Выбор инструментов 
 
В процессе изготовления изделия применяются различные 
инструменты: мерительный инструмент; инструменты для гибки и правки; 
шлифовальные инструменты; инструменты для закрепки камней; средства 
измерения массы — весы. 
Линейка — обычная, металлическая. Делительная шкала линейки 
должна быть четкой, хорошо просматриваться. Используется при проведении 
необходимых замеров.  
Штихель — это стальной резец длиной 100 — 120 мм, закрепленный в 
деревянную ручку специальной формы длиной 30 — 70 мм. Штихели 
различают по форме их поперечного сечения и по форме режущей части. 
Штихели определенного профиля делятся также в зависимости от толщины 
по номерам. Штихели для работы с воском могут быть изготовлены их 
дерева или стали. Предпочтительнее стальной штихель, который становится 
незаменимым при обработке мелких деталей.  Для сглаживания воска лучше 
всего подходит деревянный штихель. 
Лобзик по конструкции и принципу действия похож на ножовку. Съём 
и закрепление пилки осуществляется с помощью  винта-барашка и зажимных 
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щечек, на поверхность которых нанесены риски-зубчики, для удержания 
пилки. Размер лобзика по длине свободно регулируется и фиксируется при 
помощи направляющих и винта-барашка, что позволяет использовать в 
работе пилки как стандартной длины, так и укороченные. Крепится пилка 
направлением режущих зубьев вниз, так как рабочее положение лобзика 
обычно вертикальное. Лобзик необходим для выпиливания деталей сложной 
конфигурации. 
Основной инструмент гибки — гибочные щипцы. Размер щипцов: 
длина колеблется от 13 до 16 см, бывают малые щипцы 12 см, для тонких 
работ. Все щипцы различаются по форме рабочих поверхностей — губок: 
плоскогубцы для гибки полос и пластин, круглогубцы необходимы для 
закруглении полос, шинные (рабочая поверхности плоская и выпуклая) для 
гибки шинки кольца.  
Бор-фреза имеет металлический хвостовик с прикрепленной 
твердосплавной головкой, внешний вид которой определяется конкретной 
сферой применения инструмента. Виды фрез: коническая, цилиндрическая, 
торцовая, комбинированная, шаровая, полостная, фасонная. Способ 
опиливания с применением бормашины и набора боров-фрез позволяет 
работать быстрее и производительнее.  
Надфиль — инструмент с меньшей плоскостью сечения нежели 
напильник, а рукояткой надфиля служит его хвостовик. Различаются по 
размерам, профилю и насечкам. Профиль надфилей разнообразный; они 
бывают: трехгранные, клиновидные (ножевые), ромбические, плоские, 
квадратные, круглые, полукруглые, разновыпуклые, пазовые, овальные, 
игольчатые. Насечка надфилей обозначается номерами 1 — 6; 1, 2, 3 
применяются при черновом опиливании рельефа, контура; 4 — 6 для 
чистовой отделки: выведения мелких рисок. 
Для закрепки камней используется сапожковый давчик, гладкий 
давчик, надфиль. Обжатие овальных камней с толстыми стенками пояска и 
толстых крапанов начинают сапожковым давчиком с насечкой, а затем 
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выравнивают гладким давчиком стенки глухого каста. Давчик – это 
стержень, вставленный в деревянную ручку, различаются по форме рабочей 
поверхности. Надфиль служит для зачистки следов от инструмента для 
обжатия.  
Весы – предназначены для взвешивания ювелирных изделий. 
 
          3. Технологический процесс 
 
3.1  Изготовление дизайна восковки 
 
 
1. Разработка дизайна (Эскиз): 
 
Рисунок 25 — эскиз фантазийного браслета «Коралловый риф» 
 
На разработку эскиза браслета потребовалось 2 часа. 
 
2. Изготовление мастер-модели 
Для создания мастер-модели нам потребуется сиреневый восковой 
блок FERRIS и эскиз металлической накладки в натуральный размер, 
оклеенный скотчем. Размеры воскового блока 90х 90 х 28 мм. Для 
изготовления восковки браслета потребуется брусок размером 45х 45 х 28 
мм, его отпиливаем с помощью лобзика и пилки для воска.  
В роли формообразующего элемента используется бутылочка 
радиусом 30 мм. Данный радиус бутылки выбираем исходя из ширины 
запястья. Для того чтобы мастер-модель легко отставала от эскиза 
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необходимо оклеить ее скотчем. После чего, подготовленный эскиз 
оборачиваем вокруг баночки и закрепляем скотчем.    
Нагреваем устройство для моделирования по воску, выставляя 
барашек на отметку с цифрой 4. Температура, соответствующая отметке 
является оптимальной для работы с сиреневым воском (∼ 130 °С).  
 Наконечником устройства разогреваем брусок и капельками 
выстраиваем контур эскиза, как на рисунке 26.  
 
 
Рисунок  26 — Создание контура мастер-модели 
 
Далее, таким же способом выкладывается контур лучей, касты и 
наращивается толщина браслета. Благодаря оклеенному скотчем эскизу 
восковая модель легко отстает от бумаги. Для  удобства формирования 
кастов, заранее были выполнены модели  камней с помощью полимерной 
глины.  
Для изготовления данных моделей потребовался брусок глины 
размером 25х 25х 15мм, цвет в данном случае не важен. Формируем  
пальцами «камни» необходимого размера: 20х 13 мм, 15х 10 мм, 10х 7 мм, 8х 
5 мм, 7х 4 мм и выпекаем в духовом шкафу при температуре 115°С  в 
течении 5 минут, как рисунки 27, 28.  
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Рисунок 27 — Модели камней из полимерной глины 
 
 
Рисунок 28 — Использование моделей камней для создания каста 
 
С помощью штихеля для моделирования по воску выравнивается 
внешний и внутренний угол каста, снимается толщина стенок каста и 
выравниваются лучи браслета, а с помощью наконечника паяльника малого 
радиуса создается фактура браслета. 
Для изготовления крапанов необходимо каплями воска выложить 
прямоугольник 20х 30х 1мм, после остывания аккуратно нарезать штихелем 
на прямоугольники 7х1х1 мм. Полоски-крапаны необходимо аккуратно 
напаивать на касты. После чего, укорачиваем крапаны, с помощью штихеля, 
в зависимости от размеров камней, крапаны каста, имеющего внутренние 
размеры 20х 13 мм оставляем длинной 4 мм, а для кастов размером 8х5 мм 
крапаны оставляем 2 мм, примером служит рисунок 29. 
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Рисунок 29 — Готовая мастер-модель браслета 
Для изготовления восковой мастер-модели потребовалось 10 часов. 
 
3.2 Изготовление резиновой пресс-формы 
 
Силиконовая резина — это двухкомпонентный материал, состоящий из 
основы (пасты) и отвердителя (катализатора), которые затвердевают после 
смешения до резиноподобного состояния при комнатной температуре. 
В данном случае  изготовление пресс-формы позволяет не допустить 
вероятность того, что изделие, по каким либо причинам не сможет пролиться 
в металле с первого раза. 
Для изготовления резиновой пресс-формы необходимо смешать 100 
частей пасты и 3 части отвердителя. Для изготовления пресс-формы браслета 
необходимо 500г пасты и соответственно 15г отвердителя, общий объем 
необходимой пасты считаем из объема короба для заливания изделия. 
Изделие в коробе должно располагаться таким образом, чтобы расстояние от 
стенок до браслета было не менее 1 см. 
 Резина используется высокоскоростная марки А, идеально подходящая 
для изящных изделий с большим количеством тонких деталей. Компоненты 
необходимо тщательно перемешивать в течение двух минут, уделяя особое 
внимание стенкам и дну сосуда со смесью; смесь со дна необходимо 
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аккуратно поднимать на поверхность, таким образом, добиваемся полного 
смешения пасты и отвердителя.  
 После полного растворения отвердителя в основе, готовую смесь 
необходимо вакуумировать в течение минуты на вакуумной установке, а 
далее залить в подготовленный для этого ящик. Вакуумирование необходимо 
для удаления пузырьков воздуха. После потопления восковой мастер-модели 
на три четверти, необходимо еще одну минуту вакуумировать для полного 
удаления воздуха из смеси, а затем долить оставшуюся резиновую смесь. 
Конечное вакуумирование должно происходить именно после заливки 
изделия на три четверти, так как пузырьки воздуха, покидая смесь, 
увеличивают ее в размере, а это способствует  ее выплескиванию из формы. 
 Материал затвердевает до состояния эластичной резины в течение 24 
часов, после чего эластичную форму можно снимать.  
После затвердевания резиновой пресс-формы, разбираем короб и 
вытаскиваем пресс-форму с мастер- моделью. С помощью острого штихеля 
делаем надрезы резиновой пресс- формы и освобождаем мастер- модель. 
Делать это необходимо очень аккуратно, во- первых, чтобы резиновую 
форму потом можно было снова собрать без перекосов, во- вторых чтобы не 
повредить восковую мастер- модель, пример содержит рисунок 30. 
 
Рисунок 30 — Готовая резиновая пресс-форма 
 
Для изготовления резиновой пресс-формы потребовалось 2 часа. 
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3.3 Работа на восковом инжекторе  
 
Для дальнейшего заполнения резиновой пресс-формы воском 
используем восковой инжектор. Это устройство, предназначено, для 
расплавления и поддержания необходимой температуры воска и заполнения 
им резиновых пресс-форм. Самым распространенным методом инжекции 
является способ с подачей воска под давлением сжатого воздуха. В 
инжекторах использующих сжатый воздух объем впрыскиваемого воска в 
пресс-форму ограничен и составляет несколько кубических сантиметров. 
Восковка браслета изготавливалась при рабочей температуре 70 — 75 ºС и 
давлении 0,8 — 1,2 кг/см² (рисунок 31). 
 
Рисунок  31 — Работа на восковом инжекторе 
 
Для изготовления мастер-модели браслета на восковом инжекторе 
потребовалось 3 часа. 
 
3.4 Литниково-питающая система (ЛПС)  
 
Литниково-питающая система необходима при литье по выплавляемым 
моделям для заполнения формы расплавом, питания затвердевающей 
отливки, а также часто является конструкцией, на которой монтируются 
модели. 
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При разработке конструкции ЛПС необходимо учитывать условия 
получения качественных отливок и необходимость обеспечения 
механической прочности элементов конструкции (например, питателя), а 
также технологичность блока на всех операциях процесса, при изготовлении 
модели, формообразовании, отрезке отливок. 
При проектировке ЛПС, необходимо стремиться обеспечить подвод 
металла в каждый тепловой узел, без появления воздушных мешков и 
повышения газопроницаемости литейной формы.  
 При помощи устройства для моделирования по воску припаиваем 
питатели к четырем точкам по периметру браслета, дорабатываем 
неровности.  Далее сводим питатели в одну точку и с помощью паяльника и 
воска, так же, формируем стояк круглого сечения диаметром 6 — 8 мм.  
Особое внимание необходимо обратить на то, каким образом 
происходит припаивание питателям к восковой модели. Необходимо 
избегать образования острых и прямых углов, а места соединения питателей 
и стояка сделать скругленным. Если же не учесть это требование возможно 
появление дефектов, например отверстий и пористости поверхности изделия. 
Так же необходимо убрать поры на литнике, что может ухудшить качество 
поверхности изделия при отливке. Припаивая питатели к изделию, 
необходимо убедиться, что они как снаружи, так и внутри припаяны к 
изделию. 
После формирования питателей и стояка производим установку 
стержня в резиновый башмак и дорабатываем поверхность с помощью 
устройства для моделирования по воску (рисунок 32), обезжириваем мастер-
модель спиртом и сушим в естественных условиях. 
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Рисунок  32 — Установка восковой мастер-модели в резиновый 
башмак. 
 
Для установки мастер-модели в резиновый башмак и перфорированную 
опоку понадобился 1 час. 
 
3.5 Расчет маталла и вакуумизация формомассы 
 
Порошковая формомасса для литья в выплавляемые восковые модели 
состоит из гипса и кристобалита. Она должна быть стойкой к температуре 
выплавления воска (∼ 750 ºС), к воздействию жидкого металла, без усадки и 
должна легко удаляться с изделия. В работе использовалась формомасса 
KERR SATIN CAST 20, она позволяет получать поверхность высокой 
степени гладкости на моделях любой конфигурации; благодаря ее качествам, 
в изделии отсутствуют  различные включения, пористость и непролитые 
участки. 
Для того чтобы рассчитать количество металла, требуемого для 
изготовления литейной мастер-модели необходимо взвесить восковую 
мастер-модель изделия.  Далее рассчитываем по формуле (1): 
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                                                          (1) 
где х-масса восковой мастер-модели, г; ρ-плотность латуни, 8,3 — 8,6 
г/см3; K-коэффициент запаса, 10; М-масса латуни, г. 
                                                                  
Изготовление формовочной смеси выполняем из расчета: 1грамм 
формовочной смеси умножаем на коэффициент соотношения воды к массе, 
формула (2).  
                                                                (2) 
Где Mф — масса формовочной смеси помещаемая в опоку, г; 0,38-
коэффициент воды; Мв — масса воды для примеси, мл. 
                  
 Для того чтобы, приготовить суспензию — в миску с водой (380мл) 
засыпается, 1000г порошка формовочной смеси и перемешивается с 
помощью строительного миксера в течение 3 — 4 мин, до получения 
однородного состава (рисунок 33).  
 
Рисунок 33 — Смешение формовочной смеси и воды 
 
После смешения суспензии в течение 1 мин вакуумируем смесь. Это 
необходимо для того, чтобы полностью избавиться от пузырьков воздуха в 
смеси.  
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Технологические добавки кремнистого натрия и борной кислоты 
способствуют удалению воздуха из массы, а добавка в воду ортофосфорной 
кислоты (в отечественной формовочной смеси) повышает жидкотекучесть 
суспензии.   
Далее полученную однородную смесь заливаем в опоку. После 
заполнения всех опок на вибростол устанавливается цилиндрический колпак 
из оргстекла (рисунок 34) и усиливаем вибрацию. 
Создается остаточное давление 104 Па. Продолжительность 
вибровакуумирования составляет полторы минуты. В процессе 
вакуумирования пузырьки воздуха, адсорбированные на поверхности 
восковых моделей, поднимаются вверх.  Для того чтобы предотвратить 
перелив суспензии через край в больших опоках, во время интенсивного 
удаления пузырьков воздуха при вакуумировании, необходимо использовать 
полиэтиленовые манжеты. 
По окончании формовки форма-монолит должна застывать на воздухе 
в течение 2ч. 
 
Рисунок 34 — Установка для вибровакуумирования литейных форм; 
где 1 — пневматический колпак; 2 — опока; 3 – вибростол; 4 — кран для 
воздуха; 5 — регулятор частоты вибростола; 6 — манометр; 7 — патрубок 
для охлаждающей воды.  
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Для расчета необходимого количества формовочной смеси и ее 
приготовления потребовалось 1,5 часа. 
 
3.6 Вытапливание модельного состава и прокалка опоки с 
литейной формой  
 
Вытапливание модельного состава происходит следующим образом: в 
предварительно нагретый до 150°С шкаф печи, на поддон устанавливают 
опоки литниковыми чашами вниз. Такая установка опок необходима  для 
того, чтобы  модельный состав стекал на дно шкафа и поступал в 
приготовленную для этого емкость. До 50% модельный состав впитывается в 
форму, а затем полностью выгорает при прокаливании в печах.  
При вытапливании паром воск удаляется из формы не полностью, 
ухудшается его качество и тем самым затрудняет повторное использование 
вытопленного воска. Совмещенный процесс вытапливания и выжигания 
модельного состава, а так же прокаливания опок в одной печи находит 
сейчас наиболее широкое применение. 
При прокаливании опок удаляются газотворные составляющие, 
повышается прочность формы и осуществляется нагрев для лучшего 
заполнения формы металлом. Опоку прокаливают в электрической печи 
ST123. Программаторы предназначены для автоматического регулирования 
режима прокаливания по заданной программе в зависимости от 
используемой формовочной смеси и размеров форм.  
Индукционная тигельная плавильная печь состоит из 
водоохлаждаемого индуктора 3, внутри которого находится тигель 4 с 
металлической шихтой. Через индуктор от генератора высокой частоты 
проходит однофазный переменный ток повышенной частоты (500-2000 Гц). 
Ток создает переменный магнитный поток, пронизывая куски металла в 
тигле, наводит в них мощные вихревые токи, нагревающие металл 1 до 
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расплавления и необходимых температур перегрева. Для уменьшения потерь 
теплоты печь имеет съемный свод 2 (рисунок 35). 
 
 
 
Рисунок 35 — Схема индукционной плавильной печи. 
 
При вакуумной индукционной плавке индуктор с тиглем, дозатор 
шихты и изложницы помещают в вакуумные камеры. Плавка, введение 
легирующих добавок, раскислителей, разливка металла в изложницы 
производятся без нарушения вакуума в камере. Таким способом получают 
сплавы высокого качества с малым содержанием газов, неметаллических 
включение, сплавы, легированные любыми элементами. 
Опоки необходимо выдерживать при 230 — 250°С в течение 2 — 3 ч. 
Воск, выплавленный в период плавного нагрева с выдержкой при 230 —
250°С, — вытекает через трубу в бак с водой. Общее время прокаливания и 
охлаждения до температуры заливки (750 °С) опок составляет 6 — 8 ч. 
Плавку металла и заливку форм осуществляют, как правило, на 
центробежных машинах с индукционным нагревом. Но мы это проводим 
вручную. Средняя продолжительность плавления сплава массой 100-150 г 
составляет 5 мин при температуре 885°С, средняя скорость движения 
металла при заполнении литейных форм ∼1 м/с. Температуру контролируют 
с помощью оптического пирометра.   
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Для вытапливания модельного состава и прокалки опоки с литейной 
формой потребовалось 6 часов. 
3.7  Литье. Заливка металла в форму 
 
Плавку металла и заливку форм осуществляют, как правило, на 
центробежных машинах с индукционным нагревом, но данное изделие 
заливается вручную.  
Необходимое количество шихты кладем в тигель и помещаем 
предварительно нагретую плавильную печь, температуру контролируют с 
помощью оптического пирометра. Средняя продолжительность плавления 
сплава массой 100-150 г составляет 5 мин при 885 °С, а скорость движения 
металла при заполнении литейных форм ∼1 м/с. При литье расплав проходит 
через литниковую систему и заполняет форму оригинальной восковой 
модели. После чего заливаем металл в опоку и даем застыть в течение 1,5 — 
2 часов.  Остывая, металл слегка уменьшается в объеме, чем меньше 
удельный вес металла, тем большую он дает усадку. Далее вынимаем 
отливки и чистим  
 
от остатков формовочной смеси металлической щеткой (рисунок 36).   
 
Рисунок  36 — Отливка, очищенная от формовочной смеси 
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Для отливки и отчистки от формовочной смеси потребовалось 3 часа. 
 
3.8 Доводочные работы 
 
Отделение отливки от стояка выполняем с помощью лобзика. Место 
где была питающая литниковая система опиливается  плоским, 
разновыпуклым и клиновидным надфилем. Поверхность браслета  
обрабатывается бормашиной с применением различных боров, шкурок и  
резинок (рисунок 37).  
Клиновидной борфрезой формируем толщину и высоту кастов, длину 
крапанов, скругляем прямые углы. Так же обтачиваем и скругляем отверстия 
в кастах. 
Цилиндрической борфрезой формируем угол каста, для постановки 
кабошона.   
 
 
Рисунок 37 — Обработка внутренней поверхности браслета 
 
Для полирования, применяется электромагнитное галтование. С 
помощью переменной полярности в сочетании с центробежной силой и 
стальными иголками со специальным раствором для галтовки ELMA 
CLEAN, изделие выходят отполированными через час. 
 
Для обработки поверхности браслета потребовалось 12 часов. 
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3.9 Патинирование 
 
В первую очередь латунную отливку надо подготовить - очистить 
поверхность от окислов и жира. Это очень важно, так как жировая пленка 
задержит реакцию патинирующего раствора с медью. 
Отчистить поверхность от жира легко с помощью азотной кислоты. 
Опускаем накладку в емкость с азотной кислотой. Каждые 30 сек проверяем 
поверхность накладки, она должна приобрести равномерную окраску. Спустя 
минуту выдержки, в кислоте добиваемся необходимого эффекта. 
После чего необходимо нейтрализовать кислоту, для этого опускаем 
накладку в емкость с растворенной в воде содой.  
Обработанное изделие промоем водой, отложим в сторону и 
приготовим раствор.  
В емкость, большего диаметра, чем накладка наливаем 12% раствор 
аммиака и закрепляем изделие, так, чтобы оно не касалось стенок сосуда и 
раствора. Патинирование происходит именно в парах аммиака. 
Чтобы процесс патинирования происходил быстрее, ставим емкость на 
печь и прогреваем (рисунок 38).  
 
Рисунок  38 — Патинирование накладки 
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Через 10 мин патинирования латунная накладка приобретает желаемый 
эффект. Металл приобретает темно-коричневый, почти черный оттенок 
(рисунок 39). 
 
Рисунок 39 — Накладка после патинирования 
 
Далее  изделие крацуем и полируем, чтобы патина осталась только в 
углублениях орнамента.  
После чего, полируем внутреннюю часть браслета на полировальном 
станке ARBE DS–204, с пастой  для окончательной полировки изделия  
MENZERNA, а внешнюю часть полируем с помощью пасты и войлочных 
кругов.  
Далее растворяем остатки пасты в бензине Бр-2 в течение 2 мин и 
полностью отчищаем поверхность в ультразвуковой мойке с моющим 
средством в течение 5 мин (рисунок 40). 
 
Рисунок 40 — Готовая накладка 
70 
 
На процесс патинирования и полировки браслета было затрачено 3 
часа. 
3.10 Изготовление камней 
 
В качестве материала для изготовления камней была выбрана 
эпоксидная смола EpoxyCrystal plus. Данный комплект из бесцветной 
эпоксидной смолы и отвердителя идеально подойдет для создания ярких, 
авторских ювелирных украшений и бижутерии. Так как подкрашивание 
смолы красителями на водной основе очень проблематично, нарушается 
структура смолы, а в зависимости от пропорций жидкости смола может не 
сохнуть неделями, в качестве красителя была выбрана акриловая пудра 
алого, белого и персикового цвета. Смешение пудры и смолы не нарушает ее 
консистенции, а  время застывания такой смолы составляет 36 — 38 часов 
при температуре 25°С. Данная смола используется для заливки в формы и 
создания высоких куполов изделия. 
Соотношение данной смолы и отвердителя 100: 35 г. 
Количество и размеры камней представлены в таблице 11. 
Таблица 11  – Количество и размеры камней 
Порядковый 
номер 
Количество Размер 
1 1 20х 13 мм 
2 2 15х 10 мм 
3 2 10х 7 мм 
4 5 8х 5 мм 
5 7 7х 4 мм 
Всего 17 штук 
 
Для изготовления 17 камней потребуется 40 мл смолы и 14 мл 
отвердителя. В пластиковую емкость сначала заливаем смолу, а затем 
аккуратно отвердитель, тщательно, медленно перемешиваем в течение 4 — 5 
мин, уделяя особое внимание смеси у стенок и на дне емкости. Смолу 
необходимо мешать деревянной или пластиковой палочкой. При 
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необходимости перед перемешиванием компонент А можно прогреть при 
температуре 35 — 40°С в течение 5 — 10 минут. 
Для того чтобы получить смолу без пузырьков воздуха, необходимо 
помешивать смолу над водяной баней, пока смола не станет прозрачной. 
После смешения компонентов в равных пропорциях разливаем смолу в 
две пластиковые емкости и добавляем в одну красную акриловую пудру, в 
другую персиковую. Насыщенность персикового цвета контролируем белой 
пудрой.  
Так как кабошоны имеют не стандартную форму и необходимые 
силиконовые молды очень трудно найти, то формы для залива смолы 
изготовим сами. Для этого потребуются модели кабошонов из полимерной 
глины и пластилин. Делаем слепки кабошонов в пластилине и заливаем в 
получившиеся формы эпоксидную смолу (рисунок 41).  
 
Рисунок 41 — Изготовление молдов 
 
Далее получившиеся заготовки ставим в коробку и накрываем 
крышкой, это не позволит пыли прилипнуть к поверхности кабошонов. 
По истечении 36 — 38 часов вытаскиваем застывшие кабошоны из 
формы и обрабатываем их поверхность при помощи влажной наждачной 
бумаги № 0 (рисунок 42). 
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Рисунок 42 — Отшлифованные кабошоны 
 
Для придания кабошоном полировального блеска покрываем их 
поверхность тонким слоем эпоксидной смолы. Для этого потребуется 1г 
смолы и 0,35 г отвердителя. Убираем кабошоны в коробку и ждем полного 
высыхания, так как слой смолы очень тонкий, камни полностью затвердеют в 
течение 18 часов (рисунок 43).  
 
Рисунок 43 — Готовые кабошоны 
 
Для изготовления кабошонов потребовалось 3 часа.  
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3.11 Закрепка камней 
 
Существуют два типа кастов: глухие и крапановые. В глухих камни 
удерживаются завальцованными стенками каста, а в крапановых — 
отдельными крапанами.  
В изготовлении браслета используются оба типа кастов. Низкие глухие 
касты, в которые вставляются кабошоны с размерами: 20х13 мм и 7х 4 мм.  
Вид крепления, при котором камень удерживается неподвижно в 
металлической оправе, окружающей его со всех сторон. Камень опускается в 
специальное гнездо, после чего закрепляется с помощью узкого ободка из 
металла. При использовании  украшений, в  которых  камни  закреплены 
способом   глухой закрепки,  абсолютно  исключена    возможность зацепки 
оправы за  одежду  или  кожу.  
Поджимаем камень попарно, с двух противоположных сторон. А затем, 
если нет перекоса камня, с двух других противоположных сторон. Если же 
наблюдается перекос, его исправляют легким постукиванием по давчику 
либо нажатием пальца, в нужном положении фиксируют поджатие и 
равномерно поджимают. В результате верхняя часть стенки каста как бы 
наваливается на камень. Для устранения следов инструмента от обжатия 
используют надфиль с мелкими насечками. 
Крапановые касты, состоящие из крапанов и рантов с окошком, это 
кабошоны с размерами: 15х10 мм, 10х 7 мм и 8х 5 мм. Вставка камней при 
помощи крапанов, разработана специально для акцентирования внимания на 
камне. Для крепления камней используется наиболее распространенная 4-х 
крапановая закрепка. 
Крапановую закрепку производят так, же попарно, с двух 
противоположных сторон, а затем с двух других. Важно следить, чтобы не 
происходило перекоса камня (рисунок 44). 
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Рисунок 44 — Готовая накладка 
 
Для закрепки кабошонов потребовалось 2 часа. 
 
3.12 Изготовление кожаного браслета 
Для кожаной основы используем  прямоугольник кожи Наппа 
размером 180х 60 мм. Крепим клепки. После чего отрезаем две полоски 
размером 15х 5 мм, это крепление для латунной накладки, а в кожаной 
основе делаем разрезы, вставляем полоски, закрепляя накладку (рисунок 45). 
 
 
 
 
Рисунок 45 — Готовый браслет «Коралловый риф» 
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3.13 Расчет массы 
 
Вставки из эпоксидной смолы: 1 кабошон размером 20х 13 мм, 2 
кабошона размером 15х 10 мм, 2 кабошона размером 10х 7 мм, 5 кабошонов 
размером 8х 5мм и 7 маленьких кабошонов размером 7х 4 мм. 
    ρ   ,                                                                                            (3) 
где m – масса заготовки, г; 
ρ – Плотность = 1, 2 г/см3;  
V – Объем кабошона, см3. 
   
  
  а   с
 
, (4) 
где V – объем кабошона, см3;  
а,   – большая и малая полуоси эллипса, см; 
c – высота кабошона; 
  = 3,14. 
Расчет объема для кабошонов представлен в таблице 12. 
Таблица 12 — Объем кабошонов 
Порядковый 
номер 
Количе
ство 
Размер Объем 
1 1 20х 13 мм     
  а   с
 
 = 
                
 
 = 0,77 см3 
 
2 
 
 
 
2 
 
 
 
15х 10 мм 
 
    
  а   с
 
 = 
                 
 
 =  0,29 см3 
2.               см3 
 
3 2 10х 7 мм     
  а   с
 
 = 
                  
 
 =  0,1 см3 
2.             см3 
 
4 5 8х 5 мм     
  а   с
 
 = 
                  
 
 = 0, 08 см3 
2.              см3 
 
5 7 7х 4 мм     
  а   с
 
 = 
                  
 
 = 0,03см3 
2.               см3 
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Объем 17 
штук 
   0,77+ 0,58+ 0,2+ 0,4+ 0,21= 2,16 см3 
 
Найдем массу для 17 кабошонов (3): 
 
    ρ   = 1,2           г. 
 
Масса эпоксидных вставок с учетом выхода годного: 
 
M =  
 
       
 ,         (5) 
 
M =  
   
    
 = 13 г. 
 
Расчет массы кожаного браслета 18х 6х 0,1 см. 
 
    ρ   ,                                                                                            (6) 
 
где m – масса браслета из кожи, г;  
ρ – Плотность = 1, 8 г/см3; 
V – Объем кожаного браслета, см3.   
       с, (7) 
 
где V – объем браслета, см3;  
а – длина браслета, см; 
   – ширина браслета, см; 
с – толщина кожи, см; 
      с = 18              см3 
    ρ                    г.    
Расчет массы клепок, 2 цилиндра ∅ 7 мм и высотой 4 мм. 
    ρ   ,                                                                                            (8) 
 
где m – масса клепки, г;  
ρ – Плотность латуни = 8, 6 г/см3; 
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V – Объем клепки, см3. 
              ,                                                                                 (9) 
где V – объем клепки, см3;  
 R – радиус окружности, см; 
   – высота клепки, см; 
  = 3,14. 
                                                    см3      
               ρ                   г (масса одной клепки, масса 
двух клепок:               г)                                                                 
Расчет массы латунной накладки производим путем взвешивания на 
весах. Вес латунной накладки — 60 г. 
Масса латунной накладки с учетом выхода годного: 
 
M =  
    
       
 ,         (10) 
 
M =  
  
    
 = 240 г. 
Общий вес фантазийного браслета найдем путем сложения масс всех 
его частей:  
Mобщ                            г 
Общий вес с учетом выхода годного фантазийного браслета найдем 
путем сложения масс всех его частей:  
Mобщ. с учетом выхода годного                              г. 
 
 3.14 Трудоемкость 
 
Определены затраты рабочего времени на производство единицы 
продукции. В зависимости от состава включаемых в нее трудовых затрат. 
Затраты за проделанную работу представлены в таблице 13. 
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Таблица 13 — Трудоемкость 
Наименование операции Время, часы 
Разработка эскиза 2 
Изготовление восковой мастер-модели 10 
Изготовление резиновой пресс-формы 2 
Работа на восковом инжекторе 3 
Установка мастер-модели в резиновый 
башмак 
1 
Расчет необходимого количества 
формовочной смеси, ее приготовление 
1,5 
Вытапливание модельного состава, 
прокалка опоки с литейной формой 
3 
Отливка и отчистки от формовочной 
смеси 
3 
Обработка поверхности накладки 3 
Патинирование и полировка 3 
Изготовление кабошонов 3 
Закрепка камней 2 
Изготовление кожаного браслета 0,5 
Всего: 46 часов                           
 
Для изготовления кожаного браслета с латунной накладкой и 
вставками кабошонов из эпоксидной смолы потребовалось 46 часов. При 
использовании 3D печати время изготовления накладки уменьшается. Она 
заменяет операции: изготовление восковой мастер- модели, резиновой пресс-
формы, работу на восковом инжекторе, установку мастер-модели в 
резиновый башмак. В итоге, используя 3D печать и затратив на это в среднем 
10 часов, можно сэкономить 6 часов рабочего времени и изготовить браслет 
за 40 часов. 
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ЗАКЛЮЧЕНИЕ 
 
В БР было разработано композиционное решение и технология 
изготовления кожаного браслета с латунной накладкой и вставками коралла 
(в данном случае его заменителя – эпоксидной смолой).  
Был произведен литературный обзор, ознакомление с историей 
использования коралла; ознакомление с происхождением украшений, а так 
же с историей возникновения браслетов и их разновидностями. Раскрыты 
модные тенденции 2016 г. 
Первым этапом в создании изделия является разработка эскиза, далее 
был выбран основной и вспомогательный материал, были выбраны 
инструменты и приспособления, а так же метод изготовления изделия. 
В результате разработки эскиза было раскрыто композиционное 
решение, сочетание используемых цветов и эргономика, а так же 
расположение вставок.  
В результате проведенной работы были получены теоретические 
основы и приобретены практические навыки для выполнения проектной 
работы. Рассмотрены различные виды композиционного решения ювелирных 
изделий. Изучены основные этапы, создания формы и декоративного 
оформления ювелирных изделий, приемы гармонизации композиции в 
дизайне ювелирных изделий, выбор цветовых решений и форм. 
Изучен материал для  изготовления изделия: происхождение коралла, 
его состав, строение и свойства, а так же используемые имитации. Изучены и 
описаны свойства и технологические качества латуни марки Л63.  
Описан и проиллюстрирован технологический процесс изготовления 
изделия. Подобрано и описано оборудование, и инструменты, которые 
потребовались для изготовления фантазийного браслета. 
Подсчитана трудоемкость в часах (сколько было потрачено времени на 
изготовление кожаного браслета с накладкой из латуни и вставками из 
эпоксидной смолы). Трудоемкость составила 46 часов, так как все операции 
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производились в ручную, если использовать 3D печать восковой мастер- 
модели, то время изготовления фантазийного браслета можно сократить до 
40 часов. 
Рассчитана масса накладки и браслета в целом, а так же подсчитана 
масса с учетом выхода годного. Масса накладки составила 60 г и 130,4 г 
браслета в целом. Масса накладки с учетом выхода годного составила 240 г, 
масса фантазийного браслета с учетом выхода годного составила 300,82  г. 
Подведены итоги на основе всех полученных данных.  
Цену изделия можно значительно снизить, используя аддитивные 
технологии, снизив тем самым время работы мастера. 
Масса изделия: 130,4 г. 
Трудоемкость создания кожаного браслета с латунной накладкой и 
вставками  кабошонов из эпоксидной смолы составила 46 часов. 
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ПРИЛОЖЕНИЕ А 
ЭСКИЗ ФАНТАЗИЙНОГО БРАСЛЕТА «КОРАЛЛОВЫЙ РИФ» 
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ПРИЛОЖЕНИЕ Б 
СПЕЦИФИКАЦИЯ 
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ПРИЛОЖЕНИЕ В 
МАРШРУТНАЯ КАРТА 
 
О
п
ер
а
ц
и
и
 
У
ст
а
н
о
в
к
а
 
П
ер
ех
о
д
  
 
Содержание операции, 
установки, перехода 
 
 
Приспос
обление 
 
 
 
Инстр
умент 
 
 
 
Вспомогател
ьные 
материалы 
 
1 
 
 
1 
 
 
1 
Из  т   ение  астер-
  де и 
Отпиливание 
необходимого бруска 
 
 
Лобзик с 
пилкой 
по воску, 
  
 
Воск 
 
2 
Выкладка воска на основу 
- эскиз 
Паяльник 
по воску 
 
 Воск 
 
3 
Формирование кастов с 
помощью штихеля. 
Паяльник 
по воску 
 
Штихе
ль для 
модели
ровани
я по 
воску 
Полимерная 
глина 
 
2 
 
 
1 
 
 
 
1 
Те н    ия из  т   ения 
Сборка восковой модели в 
ЛПС с помощью стержня 
– литника круглого 
сечения диаметром 6–8 
мм, места пайки 
зачищаются 
Паяльник 
по воску 
 Воск 
 
2 Смешение компонентов 
резины до однородной 
консистенции 
  
Силиконовая 
высокоско 
ространая 
резина марки 
А 
 
3 
Вакуумирование для 
удаления пузырьков 
воздуха 
Вибровак
уумная 
установка 
 
Стеклянный 
колпак для 
вибровакуумн
ой установки 
4 Заливка резиной 
деревянного короба с 
восковой моделью 
Деревянн
ый короб 
  
 
 
ЛПС устанавливаем в 
резиновый башмак, 
Резиновы
й башмак 
Металл
ическа
Спирт 
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5 обезжириваем в спирте и 
сушим в естественных 
условиях. После сушки на 
восковую модель 
надевают опоку 
 
 
я опока 
∅ 
100мм 
О
п
ер
а
ц
и
и
 
У
ст
а
н
о
в
к
а
 
П
ер
ех
о
д
  
 
Содержание операции, 
установки, перехода 
 
 
Приспос
обление 
 
 
 
Инстру
мент 
 
 
 
Вспомогател
ьные 
материалы 
   
 
6 
Приготовление 
формовочной смеси KERR 
SATIN CAST 20 в 
пропорциях 0,38 
дистиллированной воды на 
1 гр. 
смеси. Замешиванием 
формомассу до однородной 
консистенции, без 
комочков 
Строител
ьный 
миксер 
Насадка 
для 
смешив
ания 
смеси 
Формовочна
я смеси 
KERR 
SATIN CAST 
20, 
дистиллиров
анная вода 
 
 
7 
Вакуумизация формомассы 
до остаточного давления 
104 Па, после чего 
формовочной смесью 
заполняют опоку  и 
вакуумируют 
Вибровак
уумная 
установка 
 
Стеклянный 
колпак для 
вибровакуум
ной 
установки, 
полиэтилено
вые манжеты 
 
 
8 
После вакуумирования 
опоку ставят на отстой для 
затвердевания, затем с 
опоки снимают резиновый 
башмак и подрезают 
формовочную смесь на 
нижнем торце опоки 
 Нож  
 
9 
Сушка и прокаливание 
опоки 
Печь 
плавильн
ая ST123 
  
 
1
0 
Расплавка металла 
 
Печь 
плавильн
ая ST123 
  
 
1
Заливка металла в форму 
методом вакуумного 
Установк
а для 
 Щипцы 
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1 всасывания 
 
вакуумно
го литья, 
ARBE 
Kaya 
Cast. 
 
1
2 
Снятие с заливочного узла 
форму, охлаждают на 
воздухе до 60–70 °С 
   
 
1
3 
 
 
 
Отделение блока от 
формовочной массы 
 
 
  Молоток 
О
п
ер
а
ц
и
и
 
У
ст
а
н
о
в
к
а
 П
ер
ех
о
д
 
 
 
Содержание операции, 
установки, перехода 
 
 
Приспос
обление 
 
 
 
Инстру
мент 
 
 
 
Вспомогате
льные 
материалы 
   
1
4 
Очистка от формомассы, 
промывка отливки в 
проточной воде. Сушки 
блока на воздухе 
  
Щетка 
металлическа
я 
 
3 
 
 
1 
 
 
 
1 
Д   д чные ра  ты 
Отделение отливки от 
литниковой системы 
 
Лобзик 
с 
пилкой 
по 
металлу  
 
 
 
2 
Зачистка мест стыка 
браслета и остатков 
литниковой системы, 
обработка поверхности 
Бормаши
на 
FOREDO
M CC-30 
Надфил
ь, боры, 
шкурки 
Р280-
Р2500, 
резинки 
 
 
 
3 При полировании 
применяется галтование 
 
Галтовка 
комбинир
ованная 
«3-в-1» 
RAYTEC
H CMF-
610  
Стальн
ые 
иголки 
Спец 
раствор для 
галтовки 
ELMA 
CLEAN 
 
 
Доводка изделия 
Полирова
льный 
Щетка 
для 
Полировальн
ая паста 
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4 станок 
ARBE 
DS–204, 
Бормаши
на 
FOREDO
M CC-30 
крацева
ния, 
войлочн
ые 
круги 
MENZERNA 
желтая 
 
 
5 
Очистка изделия от 
полировальной пасты. 
Растворение в бензине и 
конечное очищение в 
мойке 
Мойка 
ультразву
ковая 50 
(0,7л) 
 
Бензин Бр-2, 
моющий 
раствор 
 
 
6 
К нтр  ь качест а 
1. Плоскости 
изделия во всех 
направлениях должны 
быть выровнены 
2. Должна быть 
хорошая полировка 
   
О
п
ер
а
ц
и
и
 
У
ст
а
н
о
в
к
а
 
П
ер
ех
о
д
 
 
 
Содержание 
операции, установки, 
перехода 
 
 
Пр
испособл
ение 
 
 
 
И
нструме
нт 
 
 
 
Вспом
огательные 
материалы 
 
4 
 
 
1 
 
 
 
 
1 
Патинир  ание 
Очищение 
поверхности от жиров, 
опускаем в азотную 
кислоту, а затем в раствор 
соды и тщательно 
промываем водой 
 
Пла
стиковая 
ёмкость 
 
Азотна
я кислота, 
сода и вода 
 
2 
Процесс 
патинирования. Наполняем 
дно сосуда жидким 
аммиаком, крепим изделие 
и нагреваем на плите 
Емк
ость с 
крышкой, 
полиэтил
еновый 
пакет 
Эл
ектриче
ская 
плита 
12% 
раствор 
аммиака 
 
3 
К нтр  ь качест а 
1. Равномерный 
окрас изделия; 
2. Хорошая 
полировка 
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выступающих частей 
 
5 
 
 
1 
 
 
 
1 
Из  т   ение 
ка  ш н   
Тщательное 
смешивание компонентов: 
смолы, отвердителя и 
акриловой пудры 
 
 
Пла
стиковая 
ёмкость, 
деревянн
ая 
палочка 
для 
перемеш
ивания 
 
Эпокси
дная смола 
EpoxyCrystal 
plus 
 
2 
Изготовление молдов 
– отпечатывание моделей 
кабошонов в 
пластилиновую форму 
Мо
дели 
камней из 
полимерн
ой глины 
 
Пласти
лин 
 
3 
Заливаем 
прокрашенную смолу в 
молды 
   
 
4 Полировка 
поверхности камней  
На
ждачная 
бумага № 
0 
 Вода 
О
п
ер
а
ц
и
и
 
У
ст
а
н
о
в
к
а
 
П
ер
ех
о
д
  
Содержание операции, 
установки, перехода 
 
Приспос
обление 
 
 
Инстру
мент 
 
 
Вспомогате
льные 
материалы 
   
5 
Финальное покрытие 
эпоксидной смолой для 
блеска кабошонов 
Пластико
вая 
ёмкость, 
деревянн
ая 
палочка 
для 
перемеш
ивания 
 
Эпоксидная 
смола 
EpoxyCrystal 
plus 
 
6 
К нтр  ь качест а 
1. Плоскости 
камней должны быть 
скругленными 
2. Должна быть 
хорошая полировка 
   
 
6 
 
 
 1 
 
 
 
Закрепка ка ней 
Крапановая закрепка. 
Обжимаем попарно 
 
Сапожк
овый 
давчик 
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1 крапаны. Сначала с двух 
противоположных сторон, 
затем с других. 
 
 
 
2 
Глухая закрепка. 
Обжимаем камень с двух 
противоположных сторон, 
затем с двух других 
сторон. Затем обжимают до 
конца.  
 
Сапожк
овый 
давчик, 
гладкий 
давчик 
 
  
3 
Выравнивание пояска 
глухого каста мелким 
надфилем 
 
Надфил
ь 
 
 
4 
К нтр  ь качест а 
1. Неподвижное 
крепление камня 
2. Гладкая 
поверхность каста 
   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
